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前言

本书是工程材料及机械制造基础课程的教材之一。
读者在熟悉常用金属材料的性能和用途，初步具备合理选材、正确制定加工工艺及失效分析能力的基
础上，学习本书。
本书以各种毛坯的成形方法为主，注重材料成形工艺的理论基础知识，强化工艺设计，重在培养学生
分析问题和解决问题的能力。
为提高机械类学生的专业水平，培养更多的高素质应用型人才，书中较大篇幅增加了新材料、新技术
、新工艺等内容，如粉末冶金、非金属材料成形等各种成形方法等。
本书由华东交通大学材料工程系组织编写，内容上力求由浅入深，易学易懂。
本书的编写得到了华东交通大学教材出版基金的资助，编写过程中，还得到了机电工程学院其他教研
室老师的帮助，在此表示感谢。
由于编者水平有限，书中难免存在不当之处，敬请读者批评指正，不胜感激。
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内容概要

　　《材料成形工艺基础》为了适应我国高等工科院校机械类专业人才培养模式，《材料成形工艺基
础》突出了材料成形工艺的理论基础知识，同时强化了综合分析与应用能力的培养。
在内容上以铸造、锻压和焊接等常规成形工艺方法为主，还较大幅度地引入其他成形新技术、新工艺
，以适应现代机械制造技术的发展。
《材料成形工艺基础》体现了工艺性课程的特色，各主要成形方法的介绍中，都有工艺设计的内容，
并采用典型的工程实践中综合性工艺案例分析，以达到学以致用，融会贯通的目的。
全书共六章，在每章之后都辅以一定量的复习思考题，以利于培养学生获取知识、分析与解决实际的
工程技术问题的能力，提高学生的工程素质与创新思维能力。
　　《材料成形工艺基础》可作为高等工科院校机械类及近机械类专业的教材，还可作为相关专业工
程技术人员的参考书。
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章节摘录

插图：3.3.3 埋弧自动焊埋弧焊也是利用电弧作为热源的焊接方法，埋弧焊时电弧是在一层颗粒状的可
熔化焊剂覆盖下燃烧，电弧不外漏，所用的金属电极是不间断送进的裸丝焊。
3.3.3.1 电弧焊的工作原理图3-17是埋弧焊焊缝形成过程示意图。
在焊丝与工件之间燃烧的焊接电弧完全淹埋在一定厚度的焊剂层下，电弧将焊丝端部及焊缝附近的母
材和焊剂熔化，电弧力将熔池中的金属推向熔池后方，在随后的冷却过程中，熔化的金属形成熔池，
熔融的焊剂成为熔渣覆盖在焊缝上。
熔池受颗粒状焊剂、熔渣和焊剂蒸气的保护，使之与外界空气隔绝。
熔渣除了对熔池和焊缝金属起机械保护作用外，焊接过程中还与熔化的金属发生冶金反应，起到调整
焊缝化学成分，补充合金元素的作用。
3.3.3.2 埋弧焊过程及设备埋弧自动焊的焊接过程如图3-18所示。
焊件待焊部位开坡口（30mm以下可不开坡口）后，先进行定位焊，并在焊件下面垫金属板，以防止
液态金属的流出。
接通焊接电源开始焊接时，送丝轮由电机传动，将焊丝从焊丝盘中拉出，并经导电器而送向电弧燃烧
区，焊完后便形成焊缝与焊渣。
焊剂也从焊剂斗送到电弧区的前面。
在焊剂的两侧装有挡板以免焊剂向两面散开。
部分未熔化的焊剂，由焊剂回收器吸回到焊剂斗中，以备继续使用。
埋弧焊焊机如图3-19所示。
老式埋弧自动焊设备由弧焊电源、控制箱和焊车三部分组成。
新的埋弧焊焊机把弧焊电源和控制系统做成了一个箱体。
当焊接过程受到外界干扰时，焊接电弧靠自动调节系统来消除或减弱外界干扰的影响。
熔化极焊接电弧的自动调节系统一般有两类：电弧自身调节系统；电弧电压自动调节系统。
埋弧焊调节途径是要保证焊丝熔化速率与焊丝送进速率相等。
系统在工作时，焊丝以预定的速率恒速送进，所以也称为等速送丝系统。
弧长变化导致焊接电流变化，进而导致焊丝熔化速率的变化而使得弧长恢复。
电弧自身调节系统无法消除网络电压波动对于焊接参数的影响。
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编辑推荐

《材料成形工艺基础》：21世纪普通高等教育规划教材
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