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《金属工艺学实习教材》

前言

　　自1994年本教材第二版出版以来，全国金工系列课程改革已取得一系列重要成果，各高校金工实
习的条件也有了很大的发展和变化。为适应目前高等院校本科机械类专业金工实习的需求，特对第二
版教材进行修订。　　本教材经本次修订具有如下特点：　　1、符合我国高等工科院校机械类专业
的培养目标及教育部工程材料及机械制造基础课程指导小组1995年制定的《高等工业学校金工实习教
学基本要求》和1997年制定的《重点高等工科院校金工系列课程改革指南》的精神。考虑到多数院校
现有的实习条件，本教材以常规的机械制造方法为主，适量增加常用的先进制造技术的介绍，如数控
加工、特种加工和非金属材料加工等。　　2、既注重学生获取知识、分析问题与解决工程技术实际
问题能力的培养，叉力求体现对学生工程素质和创新思维能力的培养。　　3、与高等教育出版社出
版的后续课教材《工程材料》、《热加工工艺基础》和《机械制造工艺基础》分工明确，配合紧密。
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内容概要

《金属工艺学实习教材(第3版)》是在第一、二版的基础上，吸取了近十年来清华大学和兄弟院校的教
学改革成果和教学经验以及读者对《金属工艺学实习教材(第3版)》第二版的使用意见，根据新颁布的
有关国家标准及“高等工业学校金工实习教学基本要求”、“重点高等工科院校金工系列课程改革指
南”，并考虑适应不同院校的需要而全面修订的。
《金属工艺学实习教材(第3版)》仍保持了前两版叙述简练、深入浅出、直观形象和图文并茂的特点。
全书共分12章，内容包括铸造，锻压，焊接，钢的热处理，机械加工和钳工的基本知识、各种成形方
法、加工方法以及新技术、新工艺等，并介绍常用设备和工具。
《金属工艺学实习教材(第3版)》可作为高等院校机械类各专业的金工实习教材，也可供高职、高专、
中央广播电视大学、职工大学相关专业师生及有关专业的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　锻造是将金属加热到一定温度，利用冲击力或压力使其产生塑性变形而获得锻件毛坯的加工方法
。锻件的组织比铸件致密，力学性能高，但其所能达到的形状复杂程度远不如铸件，锻造的材料利用
率也较低。各种机械中的传动零件和承受重载及复杂载荷的零件，如主轴、传动轴、齿轮、凸轮、叶
轮和叶片等，大都采用锻件。　　冲压是利用冲床和专用模具使金属板料产生塑性变形或分离，从而
获得零件或制品的加工方法。冲压通常在常温下进行。冲压件具有重量轻、刚度好和尺寸精度高等优
点。各种机械和仪器、仪表中的薄板成形件及生活用品中的金属制品，绝大多数是冲压件。　　焊接
是通过加热或加热同时再加压，使两部分分离的金属件通过原子问的结合形成永久性连接的加工方法
。焊接具有连接质量好、节省金属和生产率高等优点。焊接主要用于制造金属结构件，如锅炉、容器
、机架、桥梁和船舶等；也可制造零件毛坯，如某些机座和箱体等。　　下料是将各种型材通过气割
、机锯或剪切等获得零件坯料的一种方法。　　非金属成形在各种机械零件和构件中，除采用金属材
料外还采用非金属材料，如木材、玻璃、橡胶、陶瓷、皮革和工程塑料等。非金属材料的成形方法因
材料的种类不同而异。例如，橡胶制品是通过塑炼一混炼一成形一硫化等过程制成；陶瓷制品是利用
天然或人工合成的粉状化合物，经过成形和高温烧结制成的；工程塑料制品是将颗粒状的原材料，在
注塑机上加热熔融后注入专用的模具型腔内冷却而制成的。
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