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内容概要

　　《工程材料及成形技术基础（第2版）》是在2001年第一版的基础上修订而成的，是普通高等教育
“十一五”国家级规划教材，高等教育出版社机械设计制造及其自动化专业系列教材之一。
《工程材料及成形技术基础（第2版）》将工程材料与热加工工艺基础两门课程的内容进行了有机整
合，打破了原来工程材料与成形工艺技术分别自成体系、模块割裂的格局，建立了避免重复、互动有
序、相互联系的材料与成形技术统一的新体系。
　　《工程材料及成形技术基础（第2版）》以材料的成分-工艺-结构-性能-应用为主线组织教学内容
，全面系统地阐述了金属材料、陶瓷材料、高分子材料和复合材料及其成形工艺的基本原理、基础知
识和工程应用。
《工程材料及成形技术基础（第2版）》共12章，第1章工程材料的结构与性能，第2章金属材料的凝固
与固态相变，第3章金属材料的塑性变形，第4章金属材料热处理，第5章金属材料表面改性处理，第6
章金属材料，第7章铸造，第8章塑性加工，第9章焊接，第10章非金属材料及其成形，第11章材料质量
检验与零件失效分析，第12章机械零件材料及成形工艺的选用。
　　《工程材料及成形技术基础（第2版）》可作为高等学校机械设计制造及其自动化专业的教材，
也可供有关工程技术人员参考。
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书籍目录

绪论第1章 工程材料的结构与性能1.1 材料原子（或分子）的相互作用1.2 晶体材料的原子排列1.3 非晶
态材料中的原子排列1.4 合金的晶体结构1.5 高聚物的结构1.6 陶瓷的结构1.7 工程材料的性能思考题第2
章 金属材料的凝固与固态相变2.1 纯金属的结晶2.2 合金的凝固2.3 铁碳合金平衡态的相变基础2.4 钢在
加热时的转变2.5 钢在冷却时的转变思考题第3章 金属材料的塑性变形3.1 单晶体和多晶体的塑性变
形3.2 金属的形变强化3.3 塑性变形金属在加热时组织和性能的变化3.4 塑性加工性能及影响因素思考题
第4章 金属材料热处理4.1 退火与正火4.2 钢的淬火4.3 钢的表面淬火4.4 钢的回火4.5 钢的淬透性4.6 固溶
热处理与时效强化4.7 钢的化学热处理4.8 热处理零件的结构工艺性及技术条件标注4.9 热处理技术新进
展思考题第5章 金属材料表面改性处理5.1 转化膜处理5.2 电镀5.3 离子沉积5.4 热喷涂5.5 涂装5.6 表面着
色和染色思考题第6章 金属材料6.1 工业用钢概述6.2 合金元素在钢中的作用6.3 结构钢6.4 工具钢6.5 特
殊性能钢6.6 铸铁6.7 铝及其合金6.8 铜及其合金6.9 轴承合金6.10 新型金属材料思考题第7章 铸造7.1 砂型
铸造及其工艺设计7.2 特种铸造7.3 金属或合金的铸造性能7.4 铸件结构工艺性7.5 常用合金铸件的制
造7.6 铸造新技术及计算机在铸造中的应用思考题第8章 塑性加工8.1 锻造成形8.2 板料冲压成形8.3 挤压
、轧制、拉拔成形8.4 特种塑性加工方法8.5 塑性加工零件的结构工艺性8.6 塑性加工技术新进展思考题
第9章 焊接9.1 电弧焊9.2 电阻焊9.3 摩擦焊、钎焊9.4 其他焊接方法9.5 焊接件结构工艺性9.6 常用金属材
料的焊接9.7 焊接技术新进展思考题第10章 非金属材料及其成形10.1 工程塑料及成形10.2 橡胶及其成
形10.3 胶粘剂及粘接成形工艺10.4 工业陶瓷及其成形10.5 复合材料及其成形思考题第11章 材料质量检
验与零件失效分析11.1 材质检验在机械制造中的作用11.2 材料及工艺质量标准化体系11.3 材料质量检
验规程11.4 材质检验技术11.5 零件失效分析思考题第12章 机械零件材料及成形工艺的选用12.1 工程材
料及成形工艺选用的基本原则12.2 具体成形方法及改性工艺的选用12.3 典型零件的材料及成形工艺选
择思考题参考文献
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章节摘录

版权页：插图：9.7.1 提高焊接生产率是推动焊接技术发展的驱动力提高焊接生产率的途径主要有两种
。
一是提高焊接熔敷率。
手工电弧焊中的铁粉焊条、重力焊条、躺焊条等工艺，埋弧焊中的多丝焊、热丝焊均属此类，其效果
显著。
例如三丝埋弧焊，其熔敷效率比手工电弧焊高100倍以上。
第二个途径是减少坡口断面及熔敷金属量。
近10年来，最突出的成就是窄间隙焊接。
窄间隙焊接采用气体保护焊为基础，利用单丝、双丝或三丝进行焊接，无论接头厚度如何，均可采用
对接形式，且所需熔敷金属量成数倍、数十倍地降低，从而大大提高了生产率。
电子束焊、等离子焊及激光焊等方法，可采用对接接头，且不用开坡口，因此也是较理想的窄间隙焊
接法。
9.7.2 准备车间的机械化、自动化是焊接技术发展的重点内容为了提高焊接结构生产的效率和质量，仅
仅从焊接工艺着手有一定局限性，因而世界各国特别重视准备车间的技术改造。
准备车间的主要工序包括：材料运输，材料表面去油、喷砂、涂保护漆，钢板划线、切割、开坡口，
部件组装及点固。
以上四道工序在现代化的工厂中均已全部机械化、自动化，其优点不仅在于提高生产率，更重要的是
提高产品质量。
例如，钢板划线（包括装配时定位中心及线条）、切割、开坡口全部采用计算机数字控制技术（CNC
技术）以后，零部件的尺寸精度大大提高，而坡口表面粗糙度大幅度降低，整个结构在装配时已可接
近机械零件装配方式，因而坡口几何尺寸都相当准确，在自动焊施焊以后整个结构工整、精确、美观
，完全改变了过去铆焊车间人工操作的落后现象。
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编辑推荐

《工程材料及成形技术基础(第2版)》是普通高等教育“十一五”国家级规划教材,机械设计制造及其
自动化专业系列教材之一。
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