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前言
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内容概要

　　《金属工艺学》共分4章：铸造、金属的压力加工、焊接和切削加工。
铸造部分主要介绍铸造工艺基础、常用合金铸件的生产、砂型铸造和特种铸造方法；压力加工部分主
要介绍了板料冲压、锻造和常用的特种压力加工方法；焊接部分主要介绍了焊接工艺基础、焊接方法
和焊接结构的设计；切削加工部分主要介绍了切削加工基础、金属切削机床、机械制造中的加工方法
、典型表面的加工和切削加工的结构工艺性。
全书较全面系统地介绍了机械零件加工的方法、原理、工艺特点和零件结构的设计原则，同时对有关
的新技术、新工艺和现代加工方法也作了相应的介绍。
　　《金属工艺学》可作为高等院校机械类及相关专业的教材，也可供有关工程技术人员参考。
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变形3.1.4 焊接缺陷3.2 焊接方法3.2.1 焊条电弧焊3.2.2 埋弧自动焊3.2.3 气体保护焊3.2.4 气焊3.2.5 电渣
焊3.2.6 等离子弧焊3.2.7 真空电子束焊焊接3.2.8 激光焊接3.2.9 压力焊3.2.10 钎焊3.2.11 堆焊和喷涂3.3 焊
接结构设计3.3.1 焊接结构件材料的选择3.3.2 焊接方法的选择及应用3.3.3 焊接接头的工艺设计习题4 切
削加工4.1 切削加工基础4.1.1 切削运动及切削用量4.1.2 金属切削刀具4.1.3 切屑及积屑瘤4.1.4 切削力及
切削功率4.1.5 切削热及切削温度4.1.6 切削液的选用4.1.7 材料的切削加工性4.2 金属切削机床4.2.1 机床
的类型4.2.2 机床的基本构造4.2.3 机床的传动4.2.4 数控机床和加工中心简介4.2.5 自动生产线和柔性制造
系统4.3 机械制造中的加工方法4.3.1 车削4.3.2 铣削4.3.3 刨削、拉削4.3.4 钻镗削4.3.5 磨削4.3.6 研磨及珩
磨4.3.7 超级光磨及抛光4.3.8 超精密加工及超高速切削技术简介4.3.9 特种加工4.4 典型表面的加工4.4.1 
外圆面加工4.4.2 孔加工4.4.3 平面加工4.4.4 成形面加工4.4.5 螺纹加工4.4.6 齿轮加工4.5 切削加工的结构
工艺性4.5.1 零件结构工艺性的概念4.5.2 零件结构工艺性的一般原则和实例分析习题参考文献
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章节摘录

版权页：插图：铸件经机械加工后，由于内应力的重新分布，还可能产生微量的变形，影响零件的精
度。
因此，对于不允许发生变形的重要铸件，必须进行时效处理，以便消除内应力。
时效处理可分为自然时效和人工时效。
自然时效是指将铸件放在露天场地半年以上，使其缓慢地发生塑性变形，从而使内应力消除。
人工时效是将铸件加热到550-650℃，对铸件进行去应力退火。
人工时效较自然时效速度快，内应力去除也比较彻底，所以应用广泛。
时效处理应该在粗加工之后进行。
这样，一方面可以消除其原有应力，又可将粗加工时产生的内应力一并消除。
1.1.4.3 铸件的裂纹与防止当铸造应力超过合金的强度极限时，铸件便产生裂纹。
裂纹是铸件的严重缺陷，常会导致整个铸件的报废。
按裂纹产生的温度不同，可分为热裂纹和冷裂纹两种。
（1）热裂纹热裂纹是在凝固后期的高温下形成的，此时合金的强度很低，当铸件固态收缩受到铸型
或型芯的阻碍，所产生的机械应力超过了该温度下合金的强度极限时，便产生热裂纹。
热裂纹的特征是裂纹短、缝隙宽、形状曲折、缝内呈氧化色，裂口沿晶界产生和发展。
热裂纹是铸钢件、可锻铸铁件和某些铝合金铸件常见的缺陷。
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编辑推荐

《金属工艺学》为高等学校教材之一。
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