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前言

本书是在第一版基础上，根据教育部制定的《高等学校工程专科热加工工艺基础教学基本要求（机械
类专业适用）》修订而成的。
与第一版比较，本次修订主要体现了以下特点：1.根据高职高专的培养目标，教材内容侧重于应用理
论、应用技术和加工工艺；强调理论联系实际，强调对学生的实践训练；贯彻以应用为目的，以掌握
概念、强化应用、扩大知识面为教学重点，以必需、够用为度的原则。
2.力求做到重点突出、少而精、深入浅出、通俗易懂，使教材清晰、形象，易于自学。
3.对部分内容、插图进行了调整，增加了胶接与塑料制品生产，删去了实验内容。
4.为帮助学生思考、复习和巩固所学知识，培养分析和解决问题的能力，每章后面附有思考题与练习
题。
这些题目可供课堂讨论或布置课后作业时选用。
5.考虑了与《金工实习》的分工和衔接，在内容上既要避免脱节，又要防止不必要的重复，力求在金
工实习的基础上进行总结、归纳、加深、拓宽和提高。
6.全书的名词术语、牌号、型号及物理量的单位等均采用了最新国家标准和法定计量单位。
使用本书时，各校可根据专业特点、教学时数等具体情况，对其内容进行调整和增删。
书中带“*”号的内容属于自学或选学或在金工实习中已讲授过的部分。
本课程实践性很强，学习本课程前应具有一定感性知识。
因此，本课程应在金工实习后进行讲授。
学生通过金工实习，熟悉了各种主要热加工方法的操作过程、所用设备和工具的基本原理和大致结构
，并对毛坯或零件加工工艺过程有了一定的了解。
在此基础上学习本教材，才能达到本课程教学的预期目的和要求。
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内容概要

　　《热加工工艺基础（第2版）》是教育部高职高专规划教材、普通高等教育“九五”国家教委重
点教材，是在第一版基础上，根据高职高专发展的新形势以及教育部制定的《高等学校工程专科热加
工工艺基础教学基本要求（机械类专业适用）》修订而成的。
《热加工工艺基础（第2版）》包括铸造生产、锻压生产、焊接生产、胶接技术与塑料制品生产和机
械零件毛坯的选择，共五章。
各章后面附有思考题与练习题。
　　《热加工工艺基础（第2版）》修订时侧重于应用技术，强调对学生进行实践训练；贯彻以应用
为目的，以掌握概念、强化应用、扩大知识面为教学重点，力求做到重点突出，少而精，易于自学。
全书采用了最新国家标准和法定计量单位。
与《热加工工艺基础（第2版）》配套使用的有许德珠主编《机械工程材料》、司乃钧主编《机械加
工工艺基础》、金禧德主编《金工实习》、田柏龄主编《金工实验》等教材。
　　《热加工工艺基础（第2版）》经国家教委“全国高等学校工程专科机械基础课程教学指导委员
会金工课程组”组织专家审稿通过，可作为高等职业学校、高等专科学校，成人高校及本科院校举办
的二级职业技术学院和民办高校机类、近机类专业的教材，也可供有关的工程技术人员和技术工人参
考。
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书籍目录

绪论第1章 铸造生产§1-1 金属的铸造性能§l-2 砂型铸造§1-3 常用合金铸件生产§1-4 铸件质量与技
术检验§1-5 铸件结构设计§1-6 特种铸造§1-7 铸造方法的选择思考题与练习题第2章 锻压生产§2-1 
金属的塑性变形§2-2 金属的锻压性能§2-3 自由锻§2-4 模锻§2-5 特种模锻简介§2-6 锻件质量与技
术检验§2-7 板料冲压§2-8 轧制、挤压与拉拔§2-9 锻压方法的选择思考题与练习题第3章 焊接生产
§3-1 焊条电弧焊§3-2 其他熔焊方法§3-3 压焊与钎焊§3-4 堆焊与热喷涂§3-5 热切割§3-6 常用金属
材料的焊接§3-7 焊接方法的选择§3-8 焊接结构设计思考题与练习题第4章 胶接技术与塑料制品生产
§4-1 胶接技术§4-2 塑料制品生产思考题与练习题第5章 机械零件毛坯的选择§5-1 毛坯选择的原则和
依据§5-2 常用机械零件毛坯的种类和选择§5-3 机械零件毛坯选择示例思考题与练习题附录主要参考
文献
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章节摘录

插图：铸造生产是指熔炼金属，制造铸型，并将熔融金属浇入铸型，凝固后获得一定形状、尺寸和性
能的金属零件毛坯的成形方法。
铸件是指用铸造方法生产的金属零件或零件毛坯。
铸造生产方法分为砂型铸造和特种铸造两大类。
铸造是制造机械零件毛坯或零件成品的一种重要工艺方法。
在一般机械中，铸件约占整个机械重量的40％～90％，在农业机械中为40％～70％；在金属切削机床
中为70％～80％；重型机械、矿山机械、水力发电设备中为85％以上。
在国民经济的其他部门中，也广泛采用各种铸件。
铸件之所以被广泛采用，是因为铸造是液态成形，它具有下列主要优点：（1）能制造各种尺寸和形
状复杂的铸件，尤其是内腔复杂的铸件。
铸件的轮廓尺寸可小至几毫米，大至几十米；重量可从几克至数百吨。
如各种箱体、机床床身、机架、水压机横梁等的毛坯均为铸件。
（2）绝大多数金属均能用铸造方法制成铸件。
对于一些不宜锻压或不宜焊接的合金件（如铸铁件、青铜件），铸造是一种较好的成形方法。
此外，铸造生产适用于各种生产类型。
（3）铸造所用的原材料来源广泛，价格低廉，并可回收使用，还可利用金属废料和废机件。
一般情况下，铸造生产不需要大型、精密的设备，生产周期较短。
因此，铸件成本低。
铸造生产的主要缺点是：砂型铸造生产工序较多，有些工艺过程难以控制，铸件质量不够稳定，废品
率较高；铸件组织粗大，内部常出现缩孔、缩松、气孔、砂眼等缺陷，其力学性能不如同类材料的锻
件高；铸件表面较粗糙，尺寸精度不高；工人劳动强度大，劳动条件较差。
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编辑推荐

《热加工工艺基础(第2版)》是由高等教育出版社出版。
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