
第一图书网, tushu007.com
<<材料成形工艺基础>>

图书基本信息

书名：<<材料成形工艺基础>>

13位ISBN编号：9787560963266

10位ISBN编号：7560963269

出版时间：2010-8

出版时间：华中科技大学出版社

作者：童幸生 编

页数：208

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<材料成形工艺基础>>

前言

　　党的十七大提出，要把“提高自主创新能力、建设创新型国家”作为国家发展战略的核心和提高
综合国力的关键。
这是时代对我们提出的迫切要求。
　　改革开放以来，我国的经济建设取得了举世瞩目的成就，科学技术发展步入了一个重要跃升期。
然而，与世界先进国家相比，我国科技缺乏原创性和可持续的动力，缺乏跨学科、跨领域重大继承创
新的能力，缺乏引领世界科技发展的影响力。
同时，我国科技人员的知识结构、业务能力、综合素质显得不足。
多年以来形成的学校教育与社会教育的隔阂、智力教育与能力教育的隔阂、自然科学与社会科学的隔
阂，造成了几代人科技创新能力的缺陷。
时代呼唤各种类型的创新人才，知识的创新、传播和应用将成为社会发展的决定因素。
　　担负着培养创新人才重任的高等学校，如何培养创新人才呢？
我以为有两点非常重要：创新教育和创新实践。
湖北省金属工艺学教学专业委员会近年来完成了省级教学改革项目“工程材料及机械制造基础系列课
程教学内容和课程体系改革的研究与实践”，获得湖北省教学成果二等奖，并在全省十几所大学中推
广应用，取得了良好的教学效果，由此带动了一批新的教学研究课题的开展。
这是在创新教育和创新实践方面的有益尝试。
　　要进行创新教育，应当站在巨人的肩膀上，而这位巨人就是各门科学的重点基础课。
只有打下了牢固的基础，才能自如地实现向新领域的转变，才能具有可靠的应变能力和坚实的后劲。
没有良好的理论基础和知识结构，创新与创造就将成为无源之水、无本之木。
然而，传统教育重传习、重因袭，缺乏对学生探究问题的鼓励，这极大地制约了学生智力的培养和独
创性的发挥。
因此，亟须在基本教育理念方面进行变革，在教学活动的实施中加强创新意识，在教材的编写中注入
大量创新元素。
在有效提升学生的创新品质方面，学校和教师有着不可替代的影响力和感召力。
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内容概要

　　《材料成形工艺基础》是根据《普通高等学校工程材料及机械制造基础系列课程教学基本要求》
（机械基础教学指导分委员会金工课指组2009年8月（讨论稿））的最新要求，在湖北省金工教学研究
会的组织下编写的。
全书共有五章。
内容包括铸造成形工艺、金属的压力加工成形、焊接成形工艺与胶接成形、非金属材料的成形、材料
成形方法的选择。
每章附有适量的复习思考题。
《材料成形工艺基础》力求内容简明扼要，突出实用性，并注重理论与实践的结合，可作为高等学校
机械类、近机械类及非机械类专业的教材，也可供其他工程技术人员参考。
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章节摘录

　　将金属液浇注到与零件形状、尺寸相适应的铸型型腔中，待其冷却凝固后，获得一定形状的毛坯
或零件的方法称为铸造，也称金属的液态成形。
铸造是生产机器零件、毛坯的主要方法之一，在机械制造中占有很重要的地位，应用极其广泛，各种
类型的现代机器设备中铸件所占的比重很大。
例如，以重量计算，铸件在机床、内燃机、重型机械中占机器的70％～90％，在风机、压缩机中占60
％～80％，在拖拉机中占50％～70％，在农业机械中占40％～70％，在汽车中占20％～30％。
铸造之所以得到广泛应用，是因为它具有以下优点。
　　（1）能够制成形状复杂、特别是具有复杂内腔的毛坯，如各类箱体、阀体、缸体等，还有机床
的床身、机械设备中的底座、支座等。
　　（2）铸造的适应性广，铸件的大小几乎不受限制，重量可从几克到几百吨。
尺寸由小到大，铸造金属可以是钢、铁和非铁合金。
　　（3）铸造所用原材料来源广泛，价格低廉，铸件成本低。
一般不需要昂贵的设备。
　　（4）采用特种铸造方法生产的铸件，部分可直接成为零件，能节省金属，提高效率。
　　铸造生产也存在不足：铸造组织疏松、晶粒粗大，内部易产生缩孔、缩松、气孔等缺陷，铸件的
力学性能差；同时铸造工序多，铸件质量不够稳定，废品率较高；劳动条件差，劳动强度比较大。
　　随着铸造技术的发展，铸造生产的不足正在不断得到克服和改进。
现代技术的发展推动了铸造生产的机械化、自动化和信息化，各种铸造新工艺、新技术和新材料的出
现，形成了优质、高效、低能耗的铸造生产态势，使得铸造成品率和铸件质量大为提高，工人的劳动
强度减小，劳动条件也大为改善。
铸造生产正朝着专业化、智能化、精密化方向发展。
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