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前言

　　随着我国经济与科技的快速发展，机械行业对零件毛坯成形技术高技能人才的急需，并配合高校
机械类专业学科的调整，在2003年出版的《工程材料及成形技术》和2005年出版的《机械工程材料成
形技术》基础上，又重新编排并精简教材内容体系，以必需与够用为度，重点突出金属零件毛坯成形
方法、工艺拟定及结构设计等。
　　编写过程中立足目前机械类专业少学时、宽口径、重技能的教学要求，注重内容体系与要求相符
，理论紧密联系实际，循序渐进、深入浅出地表达各种毛坯的热成形原理，以及各种工艺环节间的相
互联系，尽量列举以常见的典型零件毛坯为例，进行纵、横向分析比较，以便使学者对各种方法作出
合理评价和选择、对各种工艺的可能性与局限性作出正确判断，从而选出最适合的成形方法及工艺。
　　在各个工艺环节编写中，既注意增加生产中急需解决的实际问题，又注意拓宽并加深解决问题的
思路与方法，还注意先进技术的应用与发展趋势，以便培养学者对新技术的兴趣而提高其科技创新能
力。
　　本教材包括金属铸造、锻压、焊接、非金属模压、毛坯选择五章，章前设有导读，章后设有思考
练习题，并配有自制且经多年使用的多媒体电子教案。
同时，为配合机械类专业开设的毛坯工艺课程设计，还另外编写有专门教材《毛坯成形工艺设计》相
配套，以方便教学需要。
　　本教材可作为高等工科院校机械类各专业通用教材，也可作为民办高校机械类或近机类专业教材
、高等工业专科院校机械类各专业教材，还可供教师及机械类工程技术人员与职业技能培训参考教材
。
　　本书由郑州轻工业学院王爱珍教授编著，在编写过程中参考了诸多相关教材，得到了有关企业提
供的多种实例，同时还采用了李烁、王世杰、刘万福、杨汉嵩、李宏伟、张保丰、　　李慧、何春霞
、杨琳、朱煜钰、郑冰岩、李维海等帮助绘制的图表，在此一并表示感谢。
　　本书编写中尽管征求了有关同仁的见解和建议，但由于编者水平有限，编写时间仓促，难免有不
适之处，敬请广大读者和专家批评指教，不胜感激。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<热加工工艺基础>>

内容概要

　　《热加工工艺基础》包括金属铸造成形、金属锻压成形、金属焊接成形、非金属热压成形和机械
零件毛坯选择共5章，各章前设有重点、难点和要点的内容导读，章后附有以培养技能为主的思考练
习题，并另配有多媒体电子教案供参考。
　　本教材可作为高等工科院校机械类各专业通用教材，也可作为民办高校机械类或近机类专业教材
、高等工业专科院校机械类各专业教材，还可供教师及机械类工程技术人员与职业技能培训参考教材
。
　　教材是在2003年出版的《工程材料及成形技术》和2005年出版的《机械工程材料成形技术》基础
上，根据高校机械类专业学科调整和课程教学基本要求，又重新编排并精简了教材内容体系，以必需
与够用为度，重点突出金属和非金属零件的毛坯成形方法、工艺拟定及结构设计。
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章节摘录

　　第1章 金属铸造成形　　1.1 铸造工艺方法　　铸造是将液态金属或合金浇注到与零件尺寸、形状
相适应的铸型型腔中，待其冷却凝固后获得毛坯或零件的方法，是机械零件和毛坯成形的主要工艺方
法，尤其适合于制造内腔和外形复杂的毛坯或零件，俗称为铸件。
通常按其铸型性质不同，可分为砂型铸造、特种铸造和快速成形等方法。
　　1.1.1 砂型铸造　　砂型铸造是以型砂作为造型材料，用人工或机械方法在砂箱内制造出型腔及浇
注系统的铸造方法。
此法不受铸件质量、尺寸、材料种类及生产批量限制，原料来源广泛、价格低廉，应用最为普遍，因
此在机械制造业中占有非常重要的地位。
　　1.1.1.1 砂型铸造过程　　砂型铸造过程中，一般需经过制备模样及芯盒、配备型砂及芯砂、造型
及造芯、熔炼金属及合箱浇注、落砂清理及检验、去应力处理及防腐蚀处理等步骤，整个铸造工艺流
程及其之间的相互关系。
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编辑推荐

　　《热加工工艺基础》立足目前机械类专业少学时、宽口径、重技能的教学要求，注重内容体系与
要求相符，理论紧密联系实际，循序渐进、深入浅出地表达各种毛坯的热成形原理，以及各种工艺环
节间的相互联系，尽量列举以常见的典型零件毛坯为例，进行纵、横向分析比较，以便使学者对各种
方法作出合理评价和选择、对各种工艺的可能性与局限性作出正确判断，从而选出最适合的成形方法
及工艺。
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