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前言

　　随着我国高等教育的迅猛发展，金工系列课程改革已取得重要成果，为适应目前高等院校本科机
械类、近机类专业工程材料工艺学课堂教学的需求，特编写《工程材料工艺学》一书，分为热加工和
冷加工两部分。
本书即为冷加工部分。
　　工程材料工艺学内容在保留必要的传统制造工艺的基础上，引进了多学科结合的制造技术工艺。
根据教育部工程材料及其机械制造基础课程教学指导小组新颁布的机械类“工程材料成形及制造技术
基础”教学的基本要求，本书在保持传统教学内容的基础上，增加了新的教学内容和技术经济分析的
内容。
　　本教材具有如下特点：　　（1）符合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制定的《高等工业学校工程材料成形及制造技术基础教学基本要求》的精
神。
考虑到对历史的继承、兼顾发展又紧密联系现代，为方便应用，本书定名《工程材料工艺学》，针对
多数院校现有的教学条件，本教材以常规机械制造方法为主，增加了其他工程材料（塑料、橡胶、陶
瓷和复合材料等）成形工艺和零件结构工艺分析等。
　　（2）增加了相关技术领域最新进展的介绍。
力求科学、系统、先进、实用。
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，又力求体现对学生工程素质和
创新能力的培养，通过课堂教学强化大学毕业生从事工程实践能力的理论基础。
　　（3）与崔明铎已出版的教材《工程材料及其热处理》配合紧密。
　　（4）全书名词术语和计量单位采用了最新国家标准及其他有关标准。
　　（5）本书坚持叙述简练、深入浅出、直观形象、图文并茂，同时不使篇幅过大。
　　本书由成红梅担任主编，崔明铎、马海龙、吕英波任副主编。
山东大学张进生教授对本书进行了认真审阅并提出了许多宝贵的意见。
参加本书编写的还有王全景、汤爱君、钟佩思、刘梅、秦月霞、闫玉芹、李英杰、李静、崔浩新、米
丰敏等。
　　在本书编写过程中参考了有关教材和相关文献，并征求了有关领导与相关企业人士的意见，在此
向上述人员一并表示谢意。
　　由于编者理论水平及教学经验所限，本书难免有谬误或欠妥之处，敬请读者和各校教师同仁提出
批评建议，共同搞好本门课程教材建设工作不胜企盼。
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内容概要

本书是根据教育部最新颁布的“工程材料与机械制造基础课程教学基本要求”，并结合我国普通高校
多年来的教学改革经验而编写的。
    本书侧重应用性人才培养，以工程材料的成形技术为主线，以各类零件结构设计为重点，注重理论
知识与生产技术相结合，针对“中国制造”发展的实际和需要，强化了成形工艺设计的比例，强调了
产品结构工艺设计中的经济分析的理论与方法。
全书内容包括：金属切削的基础知识，金属切削机床的基础知识，常用金属切削方法，成形面、螺纹
和齿轮齿形的加工，现代制造技术及其发展，机械加工工艺过程基础知识，以及零件的结构工艺性等
。
    本书可作为高等工科院校本、专科以及高职和成人教育等层次院校的通用教材，也可供其他有关专
业的师生和工程技术人员参考。
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章节摘录

　　（4）操纵机构用来控制机床运动部件变速、换向、启动、停止、制动及调整的机构。
机床上常用的操纵机构包括手柄、手轮、按钮、杠杆、凸轮、齿轮齿条、拨叉和滑块等。
　　（5）箱体及其他装置箱体用以支撑和连接各机构，并保证它们之间的相互位置精度。
为了保证传动机构的正常工作，还设有开停装置、制动装置、润滑和密封装置等。
　　6.机械传动的优缺点　　机械传动与液压传动、电气传动相比较，其主要优点如下：　　（1）传
动比准确，工作可靠。
　　（2）实现回转运动的结构简单，并能传递较大的扭矩。
　　（3）故障容易发现，便于维修。
　　但是，机械传动有速度损失，传动不够平稳；传动元件制造精度不高时，振动和噪声较大；实现
无级变速的机构较复杂、变速范围小、成本高。
因此，机械传动主要用于速度不太高的有级变速传动中。
机床的液压传动　　1.外圆磨床液压传动系统简介　　在外圆磨床上，液压传动系统主要完成下列运
动：　　（1）工作台纵向往复运动；　　（2）工作台换向时砂轮架的横向进给运动；　　（3）砂轮
架快速向工件的靠近与退出运动。
　　外圆磨床的液压传动系统比较复杂，下面仅以磨床工作台纵向往复运动为例，简要介绍液压传动
系统的工作原理和基本组成。
　　图2-10是简化的磨床液压传动系统。
工作时油泵将油箱中的油液经过过滤器吸人泵内，并将其转变为高压油，经过转阀、节流阀和换向阀
，输入油缸的右腔。
高压油推动活塞连同工作台向左移动。
油缸左腔的油液，经换向阀流回油箱。
当工作台向左移动至终点时，固定在工作台右端的行程挡铁块自右向左推动换向手柄，带动换向阀的
阀杆，使换向阀的阀芯移至虚线位置。
这时，高压油就流入油缸的左腔，推动活塞连同工作台向右移动，油缸右腔的油液流回油箱。
如此反复，从而实现了工作台的纵向往复运动。
　　工作台的往复换向动作由换向阀控制，换向阀阀芯移动的快慢由节流阀调节，从而控制了工作台
换向的快慢和平稳性。
工作台的行程长度和位置，可通过调整两挡块的位置来控制。
多余的油可经溢流阀流回油箱，保证了系统的安全。
　　横向进给及砂轮的快速引进和退出均系液压传动，图中省略未画。
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