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前言

本书是工程材料及机械制造基础课程的教学用书，是高等工科院校本科机械类专业必修的技术基础课
程。
金属工艺学是从事机械设计和机械制造工作不可缺少的基础知识。
本书自1964年第一版问世以来，蒙广大读者的支持和爱戴，提出过很多中肯意见。
为了进一步适应机械类各专业不同时期的教学需要，特组织本次修订。
此次修订工作蒙领导重视和鼓励，将本书列为普通高等教育“十一五”国家级规划教材，这无疑是对
我们的鞭策。
在修订过程中，我们掌握如下原则：（1）坚持“少而精”。
本书文字简练，与实习教材紧密配合，便于教学，实用性强。
此次修订为编入新技术内容，除删除一些枝节和陈旧内容外，还尽量以表格形式取代叙述。
（2）正确处理“基础”与“发展”的关系。
坚持“以工艺为主”及“以常规为主”的同时，为扩大学生视野，激发创新意识，也适当介绍了学科
前沿的一些新技术、新成果。
如上册简单介绍了计算机在热加工中的应用，下册更新和充实了数控机床等内容。
（3）为了适应课程设置的多样性，修订版适当拓宽了某些内容（如钢的热处理、工业用钢等），以
适应少学时工程材料的教学需要，扩大本书的使用范围。
（4）全面贯彻国家有关新标准。
包括国家标准号、名词术语等。
本书主编邓文英先生已经去世，本次修订工作由天津科技大学郭晓鹏和天津大学宋力宏主持，并分别
担任上、下册主编。
参加本书修订工作的主要有：天津科技大学郭晓鹏（绪论、第一篇、第二篇第一至五章），天津大学
李清和天津科技大学郭晓鹏（第二篇第六章），哈尔滨工业大学陈洪勋（第三篇），哈尔滨工业大学
邢忠文（第四篇），天津大学宋力宏（第五篇第一、三至七章），天津大学李清和宋力宏（第五篇第
二章）。
本书上册由天津大学徐允长教授审阅，下册由中国农业大学张政兴教授审阅。
二位审阅人提出了许多宝贵意见，并给予了热情的帮助。
成都理工大学周光万老师也对本次修订提出了宝贵意见。
在此一并表示衷心的感谢。
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内容概要

　　《金属工艺学（上册）（第5版）》是普通高等教育&ldquo;十一五&rdquo;国家级规划教材，是在
邓文英主编《金属工艺学》（第四版）的基础上，依据教育部新制订的&ldquo;高等学校工程材料及机
械制造基础课程教学基本要求&rdquo;，并吸取兄弟院校教学改革经验修订而成的。
《金属工艺学(上)》分上、下两册。
上册除绪论外包括四篇：金属材料的基本知识、铸造、金属塑性加工和焊接；下册包括一篇：切削加
工。
本次修订仍坚持&ldquo;少而精&rdquo;的原则，突出重点，调整了部分篇章的结构和内容，充实了新
工艺、新技术。
　　《金属工艺学（上册）（第5版）》可作为普通高等院校机械类专业课程教材，也可供有关工程
技术人员参考。
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四节 离心铸造第五节 消失模铸造第六节 常用铸造方法的比较复习题第六章 铸造生产中的计算机技术
第一节 铸造过程辅助设计及控制第二节 快速成形技术及其应用复习题第三篇 金属塑性加工第一章 金
属的塑性变形第一节 金属塑性变形的实质第二节 塑性变形对金属组织和性能的影响第三节 金属的可
锻性复习题第二章 锻造第一节 锻造方法第二节 锻造工艺规程的制订第三节 锻件结构的工艺性复习题
第三章 冲压第一节 分离工序第二节 变形工序第三节 冲压件的结构工艺性复习题第四章 特种塑性加工
方法简介第一节 精密模锻第二节 零件挤压第三节 零件轧制第四节 粉末锻造第五节 数控冲压复习题第
四篇 焊接第一章 电弧焊第一节 焊接电弧第二节 焊接接头的组织与性能第三节 焊接应力与变形第四节 
焊条电弧焊第五节 埋弧焊第六节 气体保护焊第七节 等离子弧焊接与切割复习题第二章 其他常用焊接
方法第一节 电阻焊第二节 摩擦焊第三节 钎焊第四节 真空电子束焊接第五节 激光焊接第六节 高频焊复
习题第三章 常用金属材料的焊接第一节 金属材料的焊接性第二节 碳钢的焊接第三节 合金结构钢的焊
接第四节 铸铁的补焊第五节 非铁金属及其合金的焊接复习题第四章 焊接结构设计第一节 焊接结构件
材料的选择第二节 焊接接头的工艺设计复习题第五章 焊接过程自动化第一节 计算机辅助焊接技术第
二节 焊接机器人第三节 焊接柔性生产系统复习题
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章节摘录

插图：二、浇注条件（1）浇注温度  浇注温度对合金充型能力有着决定性影响。
浇注温度愈高，合金的粘度下降，且因过热度高，合金在铸型中保持流动的时间长，故充型能力强；
反之，充型能力差。
鉴于合金的充型能力随浇注温度的提高呈直线上升，因此，对薄壁铸件或流动性较差的合金可适当提
高其浇注温度，以防止浇不到或冷隔缺陷。
但浇注温度过高，铸件容易产生缩孔、缩松、粘砂、析出性气孔、粗晶等缺陷，故在保证充型能力足
够的前提下，浇注温度不宜过高。
（2）充型压力  砂型铸造时，提高直浇道高度，使液态合金压力加大，充型能力可改善。
压力铸造、低压铸造和离心铸造时，因充型压力提高甚多，故充型能力强。
三、铸型填充条件液态合金充型时，铸型阻力将影响合金的流动速度，而铸型与合金间的热交换又将
影响合金保持流动的时间，因此如下因素对充型能力均有显著影响：（1）铸型材料  其导热系数愈大
，对液态合金的微冷能力愈强，合金的充型能力就愈差。
如金属型铸造较砂型铸造容易产生浇不到和冷隔缺陷。
（2）铸型温度  金属型铸造、压力铸造和熔模铸造时，铸型被预热到数百度，由于减缓了金属液的冷
却速度，使充型能力显著提高。
（3）铸型中的气体在金属液的热作用下，铸型（尤其是砂型）将产生大量气体，如果铸型的排气能
力差，型腔中的气压将增大，以致阻碍液态合金的充型。
为了减小气体的压力，除应设法减少气体的来源外，应使铸型具有良好的透气性，并在远离浇道的最
高部位开设出气口。
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编辑推荐

《金属工艺学(上)》是工程材料及机械制造基础课程的教学用书，是高等工科院校本科机械类专业必
修的技术基础课程。
金属工艺学是从事机械设计和机械制造工作不可缺少的基础知识。
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