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前言

本教材系根据国家教委《工程材料及机械制造基础》课程指导小组1995年制定的非机械类专业“金工
实习教学基本要求”，并结合五院校金工实习教学实践编写而成。
非机械类专业一般只有金工实习而无机械制造方面的其它课程，但许多非机械类专业对学生都有一定
的机械设计、维护本专业设备、仪器、工装的要求。
本教材的编写充分考虑到这一特点，在精选传统工艺，加强对学生工程训练指导的同时，增加了对零
件加工工艺分析和经济性分析的内容，以加强对学生工程意识和工艺分析的综合能力的培养；充实了
非金属材料和特种加工、精密加工、数控加工的内容，以反映机械制造领域的新材料、新工艺，扩展
学生的眼界。
同时，本教材力求做到叙述简练。
深入浅出、直观形象、图文并茂，专业术语及型号、牌号、符号均采用最新标准。
本教材由北京科技大学滕向阳任主编，北京工业大学程文彬和齐齐哈尔大学郭永环任副主编。
参加编写的教师有：北京石油化工学院杨金生（第一、四章）、北京工业大学赵侠（第八章）、北京
轻工业学院王小北（第九章冷加工部分和第十章）、北京科技大学范云（第五章）及郭永环（第七章
）、程文彬（第二章及第九章热加工部分）、滕向阳（绪论及第三、六章）。
本教材由北京理工大学朱铁保教授和北京科技大学余雪子副教授分别担任热、冷加工部分的主审工作
。
清华大学的李家枢教授、傅水根教授和北京化工大学的翟丰安副教授对本教材提出了许多宝贵的意见
，在此谨表衷心的感谢。
由于我们的理论水平和实践经验所限，教材中的错误与不妥之处在所难免，恳请读者批
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内容概要

　　《金属工艺学实习教材》根据国家教委“工程材料及机械制造基础”课程指导小组1995年制定的
非机械类专业“金工实习教学基本要求”编写的，主要作为教学计划中无金工理论课教学的金工实习
教材。
全书共10章，其内容包括：工程材料及热处理、铸造、锻压、焊接、切削加工基本知识、车削、铣刨
磨削、钳工、机械制造特种工艺及新工艺、机械零件加工的工艺分析与经济性分析。
每章之后均附有复习题。
　　本教材可作为高等工科院校非机械类专业学生的金工实习教材，也可供其它各类大学选用，并可
作为有关专业工程技术人员和技术工人的参考用书。
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机械零件的结构工艺性复习题参考文献

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<金属工艺学实习教材>>

章节摘录

插图：一、型（芯）砂砂型是由型砂制成的。
型（芯）砂的质量直接影响到铸件的质量和成本。
由于型（芯）砂性能不合格而造成的铸件缺陷约占铸件总缺陷的一半以上。
因此，对型（芯）砂的性能、组成、配制及质量控制应引起充分重视。
1.型（芯）砂应具备的性能（1）强度指型（芯）砂抵抗外力破坏的能力。
足够的强度可保证铸型不致塌箱、掉砂、夹砂和胀大。
但强度过高会使铸型透气性、退让性变差，使铸件产生内应力，甚至开裂。
因此强度要适中。
（2）透气性是指型（芯）砂孔隙透过气体的能力。
浇注时铸型中会产生大量气体，液体金属也会析出气体，若透气性差，气体不能从铸型中顺利排出，
会使铸件产生气孔、呛火和浇不足等缺陷。
（3）可塑性是指型砂在外力作用下变形，去除外力后仍保持所得到形状的能力。
可塑性好，易于得到形状复杂、轮廓清晰的型腔，也便于起模。
（4）耐火度是指型（芯）砂经受高温热作用的能力。
耐火度差，铸件易产生粘砂缺陷。
（5）退让性是指铸件冷凝收缩时，型（芯）砂可被压缩的能力。
型砂退让性差，铸件易产生内应力而引起变形和开裂。
由于型芯被金属液所包围，故对芯砂的退让性要求比型砂要高。
2.型（芯）砂的组成型（芯）砂主要由原砂、粘结剂、附加物和水配制而成。
原砂是型（芯）砂的主体，主要成分是sio，熔点1713℃，是耐高温物质。
高质量的型（芯）砂要求sio：含量高，杂质少，砂粒均匀且呈圆形。
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编辑推荐

《金属工艺学实习教材》：高等学校教材。
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