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内容概要

《普通高等院校机械工程学科"十二五"规划教材:金属工艺学(套装共2册)》是为了适应我国高等教育发
展和教学改革的需要，在总结了有关理工科院校教学改革经验的基础上，并结合我们多年的实际授课
经验编写的。
全书分上下两册。
上册包括金属材料、铸造、压力加工、焊接；下册包括切削加工基础知识。
全书较系统地介绍了金属材料的性质及铸造、锻压、焊接、切削加工的实质、特点、工艺过程和合理
进行零件设计的工艺原则，并大幅度地增加了先进机械制造业中的新材料、新工艺、新技术方面的内
容。
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常见缺陷 第五节焊接应力与变形 思考和练习题 第十五章常用焊接方法 第一节气焊与气割 第二节埋弧
自动焊 第三节气体保护焊 第四节电渣焊 第五节电阻焊 第六节摩擦焊 第七节钎焊 思考和练习题 第十
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属的焊接 思考与练习题 第十八章焊接件的结构工艺性 第一节焊接接头工艺设计 第二节焊接结构件材
料的选择 第三节焊接方法的选择 第四节焊接结构工艺设计实例 思考和练习题 第十九章机械零件毛坯
的选择 思考和练习题 《金属工艺学（下）》目录： 第五篇金属切削加工 第二十章金属切削加工的基
础知识 第一节切削运动和切削要素 第二节刀具材料和刀具的几何形状 第三节金属切削过程 思考与练
习题 第二十一章常用切削机床和加工方法 第一节机床的类型和传动 第二节车削的工艺特点及应用 第
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介 第二节柔性制造系统和智能制造 第三节先进加工和精密加工简介 思考和练习题 第二十三章基本表
面加工分析 第一节外圆加工 第二节孔加工 第三节平面加工 第四节成形面加工 第五节螺纹加工 第六节
齿轮齿形加工 思考和练习题 第二十四章机械加工工艺过程 第一节机械加工工艺过程的基础知识 第二
节机械加工工艺规程 第三节制订机械加工工艺过程的实例 思考和练习题 第二十五章零件的结构工艺
性 第一节零件结构工艺性概念 第二节零件结构工艺性设计的原则及实例 思考和练习题 参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   （二）超精密加工技术的厘用 1.超精密偶件加工 如惯性导航仪器系统中的气浮陀螺
的浮子及支架、气浮陀螺马达轴承等零件的尺寸精度、圆度和圆柱度都要求达到亚微米级精度；人靠
卫星仪器轴承是真空无润滑轴承，其孔和轴的表面粗糙度Ra达到1nm，圆度和圆柱度均为纳米级精度
，这些零件都是用超精密金刚石刀具镜面车削加工的。
精密液压控制系统中的精密伺服阀的阀芯与阀套的配合精度也常在亚微米等级，它是用超精密磨削方
法加工的。
 2.超精密异形零件加工 例如，航空高速多瓣防滑轴承的内滚道／激光陀螺微晶玻璃腔体，都是用超精
密数控磨削加工而成的。
陀螺仪框架与平台是形状复杂的高精度零件，是用超精密数控铣床加工的。
 3.超精密光学零件加工 如一种反射镜的平面度达0.05μm，表面粗糙度Ra达0.O01μm，它是由超精密
抛研加工，再行镀膜而成，最终要求反射率达99.99％。
一些高精度瞄准系统要求小型化，所以用少量非球面镜来代替复杂的光学系统，这些非球面镜是用超
精密车、磨、研抛加工而成的。
又如，隐形眼镜是用超精密数控车床加工而成的。
计算机的硬盘、光盘、复印机等高技术产品的很多精密零件都是用超精密加工手段制成的。
 4.微机电系统器件加工 微机电系统（MEMS）是从集成电路制造技术发展起来的新兴机电产品，如微
小型传感器、执行器等。
硅光刻技术和其他微细加工技术的生产设备、检测设备都是超精密加工的产品。
 三、超高速切削技术 （一）超高速切削技术的概念和特点 超高速切削技术的工艺和速度范围很大，
不仅包括切削加工，还包括磨削和切割。
在原理上采用像加工铝、铜合金那样使切削温度处于“死谷”之后的用量规范只占超高速切削加工中
的一小部分，对大多数工件材料而言，超高速切削是指高于常规切削速度5倍乃至十几倍条件下所进
行的切削。
如今超高速切削在实际生产中切削铝合金的速度范围为1500m／min～5500m／min，铸铁为750rn／min
～4500m／min，普通钢为600m／min～800m／min。
切削进给速度已高达20m／min～40m／min。
 采用超高速切削技术能使整体加工效率提高几倍乃至十几倍。
这是因为随着自动化程度的提高，辅助时间、空行程时问已大大减少，工件在制时间的主要部分为有
效切削时间。
而切削时问的多少取决于进给速度或进给量的大小。
很显然，若保持进给速度与切削速度的比值不变，随切削速度的提高切削时间将线性减少，加工成本
也因此降低。
此外，超高速切削技术还有如下重要特点。
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编辑推荐

《普通高等院校机械工程学科"十二五"规划教材:金属工艺学(套装共2册)》可作为高等理工科院校机械
类和相关本科专业课程的教材，也可供各专科学校、成人高校及有关工程技术人员选用。
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