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前言

　　您可能学习或工作在机械制造、维修及其自动化的工作岗位，您使用的各种工具——简单到手工
工具，复杂到加工中心，都是由各种材料制作的；您利用工具从事的加工对象——零件（如轴和齿轮
）、成品（如汽车和飞机），也都是由各种材料并通过一系列成形方法制作的。
工程材料的应用与各种成形工艺技术是制造之母。
作为迄今为止世界上最大的钢结构工程，奥运会主会场“鸟巢”外部钢结构的钢材用量为4.2万吨，全
部为国产钢——Q460高强钢板制造，并采用焊接方法成形。
您在日常生活和工作中会接触到钢铁、铝合金和钢合金，也会接触到塑料、橡胶等非金属材料，此外
还有很多神奇的新型材料，助推“神舟”六号飞船升空的运载火箭中的发动机整体涡轮转子，用的就
是高温合金材料。
材料为什么具有很多不同的性能？
如何选择和用好材料？
本书就会给您答案。
您可能也接触过一些这样的名词：机械加工、铸造、锻压和焊接，这些都是材料成形技术术语，无论
多么复杂的机械都是由一种或几种成形工艺加工出来的。
现在这些广泛应用的技术正在焕发新的活力，数控加工已广泛采用，铸造过程计算机数值模拟、高速
高能锻压成形、等离子及激光焊接等新工艺、新技术都在工业生产中发挥着重要的作用。
　　您可能学习或工作在材料成形和控制工程岗位，您可能学习或工作在汽车制造与维修岗位，您可
能学习或工作在模具设计与制造、机电一体化、热能工程、工业设计等不同的岗位，本书都将使您获
益。
　　本书的每一章之初都设有“问一问，想一想”栏目，希望引起您的兴趣和思考。
“学习目标”提出了本章学习的基本内容、重点和应掌握的基本技能。
　　本书是普通高等教育“十一五”国家级规划教材，是在高等教育出版社2004年出版的王纪安主编
的《工程材料与材料成形工艺》（第二版）的基础上修订而成的。
本书第一版曾获全国高等学校优秀教材二等奖。
本次修订紧密结合高等职业教育高技能人才培养目标，做了部分修改和补充。
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内容概要

　　是普通高等教育“十一五”国家级规划教材，是在王纪安主编的《工程材料与材料成形工艺》(第
二版)的基础上修订而成的。
《工程材料与成形工艺基础(修订版)》结合高等职业教育教学改革的实践经验，适应21世纪培养高等
技术应用性、技能型人才的要求，以机械制造生产第一线需要的知识、技能培养为目标，将原金工理
论教学、金工实验实训进行整合，三位一体，精简提炼，注重实用，形成强化应用和技能培养的具有
新时期高等职业教育特点的教材体系。
《工程材料与成形工艺基础(修订版)》面向新世纪制造业的发展需要，重视综合性、应用性与实践性
，重视新材、新工艺、新技术的引入并安排了成形工艺基础实训(金工实习)和基本实验等内容。
《工程材料与成形工艺基础(修订版)》全面贯彻最新国家标准。
　　《工程材料与成形工艺基础(修订版)》可作为高等职业学校、高等专科学校、成人院校、民办高
校及本科院校举办的二级职业技术学院机械类专业的教材，并可同时应用于课堂教学、实训与实验等
教学环节，也可供有关工程技术人员、企业管理人员参考或作为培训教材。
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章节摘录

　　4.3 工程材料的表面处理方法　　工程材料的表面处理是利用各种表面涂镀层及表面改性技术，赋
予基体材料本身所不具备的特殊力学、物理和化学性能，从而满足工程上对材料及其制品提出的以下
要求：　　（1）提高材料在腐蚀性介质中的耐蚀性或抗高温氧化性能；　　（2）提高工件耐磨、减
摩、润滑及抗疲劳性能；　　（3）防止金属材料及其制品在生产、储运和使用过程中发生锈蚀；　
　（4）根据需要赋予材料及其制品表面各种特殊的功能，如绝缘、导电、反光、光的选择吸收、电
磁性-、可焊接性、可胶接性等及制造特殊新型表面材料及复层金属板材；　　（5）赋予金属或非金
属制品表面光泽、色彩、图纹等优美外观；　　（6）修复磨损或腐蚀损坏的工件，挽救加工超差的
产品。
　　常见表面处理方法分为以下三个大类：　　1.表面强化处理　　表面强化处理是材料表面处理的
重要领域。
它是通过材料表层的相变、改变表层的化学成分、改变表层的应力状态以及提高表层的冶金质量等途
径来改变性能，从而达到强化表面的目的。
常用的表面强化方法有：　　（1）表面覆盖层强化法在材料表面获得特殊性能的覆盖层（如气相沉
积层、镀覆层、热喷涂层等），以达到提高强度、耐磨、耐蚀、耐疲劳等目的的工艺方法。
　　（2）表面形变强化法表面通过喷丸、滚压、挤压等产生形变强化层，从而获得较高的疲劳强度
的工艺方法。
喷丸（又称喷砂），它是利用高压空气流、高压水或离心力将磨料（砂粒、铁丸等）以很高的速度喷
向工件表面，依靠冲击力除去锈迹、高温氧化皮、旧漆、污垢等，同时可使工件表面变形强化，提高
疲劳强度和产生符合要求的表面粗糙度。
滚压或挤压是靠碾压力使工件表面形成一定量的变形层，以达到表面强化和提高表面质量等目的。
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