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内容概要

《普通高等教育"十二五"规划教材:金工实习》是由李鲤、刘善春主编，是根据教育部颁布的机械类，
普通高等学校机械制造工程训练教学基本要求，并结合培养应用型工程技术人才的实践教学特点编写
的。
内容系统丰富、重点突出，各章节既相对独立，又相互联系。
《普通高等教育"十二五"规划教材:金工实习》内容安排具有一定的通用性，能够满足不同类型和层次
的教学需要。
《普通高等教育"十二五"规划教材:金工实习》共10章，主要介绍金工实习基础知识、铸造、锻压、焊
接、钳工、车工、铣削、刨削、磨削、热处理加工、数控加工和特种加工等实习内容。
每章内容前面都有相关工种的实习目标及安全技术，每章内容后面都附有复习思考题。
《普通高等教育"十二五"规划教材:金工实习》突出应用特色，书中内容吸收了机械加工技术的最新成
果，具有较强的针对性和灵活性。
可作为高等工科院校机械类和近机械类各专业本科生的实习教材，也可供高职高专院校师生和有关工
程技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   （1）装配步骤。
 1）研究装配图及技术要求，了解产品的的用途、结构和工作原理，熟悉零部件作用及相互连接方式
。
 2）确定装配方法、装配顺序，并准备所需的装配工具和设备。
 3）清理装配零件，去除油污、毛刺、铁锈等，并检查零件，避免不合格件装配后返工。
 4）进行组件装配、部件装配，直至总装配。
对所有配合件和不可互换的零件，应按标记成对或成套装配，不允许混乱。
 5）进行调整、检验及试车。
装配完成后，首先对零件间的相互位置、配合间隙等进行调整，然后进行全面的精度检查，最后进行
试车。
 6）涂油、入库。
为防止生铁，应在外露的加工表面涂上防锈油，然后入库。
 （2）注意事项。
装配过程中，应注意下列事项： 1）装配前，对装配零件作好标识，以防装错。
 2）注意装配顺序，一般为从里到外、自上而下、先精密后一般。
 3）运动零件表面要有足够的润滑，密封要可靠。
 4）试车时先低速后高速，先空载后加载。
 5.典型零部件的装配 （1）螺纹连接的装配。
螺纹连接件的配合面应平整光洁、贴合紧密，与螺母、螺钉接触良好。
装配时，为保证贴合面受力均匀，应根据连接件的形状和螺栓分布情况，按对称交错的顺序由内向外
依次拧紧，而且分两、三次按顺序逐渐拧紧至要求。
右定位销时，从靠近定位销的螺栓开始拧紧。
注意松紧程度，过松不能保证连接可靠，过紧会损坏牙型或拉长、拉断螺栓。
工作中有震动、冲击的，必须有可靠的防松措施。
 （2）键连接的装配。
 1）松键连接。
装配前检查键的直线度、槽对轴线的对称度。
装配时，先进行试配，然后将配合面加上机油后压入，注意键与槽的非配合面留有间隙。
 2）楔键连接。
先用涂色法检查键上下表面的接触情况，必要时对键进行刮削等修配工作，然后用敲击法将键装进键
槽内，保证套件周向与轴向紧固可靠。
 3）花键连接。
固定连接装配时，一般用敲击法将其装入；如果过盈量较大，将套件加热，用红套法装配。
滑动连接装配时，轻轻推入即可，要求滑动自如但旋转时无间隙。
 （3）齿轮装配。
先把键装入轴的键槽，再将齿轮用铜套筒敲入。
装好后，孔套齿轮不得有晃动，滑动齿轮不得有咬死现象。
有准确的中心距和齿向间隙，齿面接触面积和接触部位、径向和端面跳动量要符合规定。
圆锥齿轮装配时要保证两齿轮中心线处于同一平面内并交于一点，其交角必须正确。
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编辑推荐

《普通高等教育"十二五"规划教材:金工实习》在教学内容上既考虑金工实习在工科人才培养方案中的
基础性，又兼顾机械类和近机械类人才培养方案对金工实习的不同要求；既体现机械工程材料和制造
技术的历史传承，又突出了现代制造技术、材料科学、现代信息技术的交叉与融合。
《普通高等教育"十二五"规划教材:金工实习》以实践为基础，图文并茂，注重实际应用。
《普通高等教育"十二五"规划教材:金工实习》以传统工艺为基础，协调处理常规工艺与现代新技术的
关系。
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