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前言

　　本书是《加工工艺学》的第2版。
本书以教育部颁布的《工程材料及机械制造基础课程教学基本要求》为基本依据，并适应课程整合及
工程训练中心成立等21世纪出现的教学改革新形势而编写。
本书的体系与内容，体现了北京航空航天大学多年来进行《工程材料及机械制造基础》课程教学与改
革的经验。
　　本书内容由互换性原理、成形工艺和机械加工工艺三大部分组成，相应章节为第1章、第2章和第3
～7章。
为体现科学技术，特别是工艺技术的新进展，在此次重新编写时，除了补充部分先进加工工艺的内容
外，还对本书所涉及的国家标准全部进行了更新。
新编教材进一步加强了质量控制、工艺理论、工艺设计之间的联系，力图使学生形成加工工艺及制造
技术的整体概念，为学生后续课程的学习和今后的工作打下牢固的工艺基础。
　　本书编写的特点如下：　　（1）采用了与同类教材不同的内容体系。
对原《公差与配合》、《热加工工艺》和《切削加工工艺》三门课程及教材的内容进行了整合、精选
和更新。
　　（2）注意实践教学与课堂教学的分工与配合。
工程训练内容的不断充实发展，已经延伸至传统课堂教学的内容，取得了较好的效果。
为避免课堂教学与实践教学内容重复并满足课堂教学学时精减的需要，本书删减了“热加工工艺”中
涉及传统具体工艺方法的内容。
　　（3）增加了非金属材料、复合材料成形的内容，充实了先进加工工艺的内容。
　　（4）名词、术语、定义全部采用了新的国家标准。
　　（5）保留了原航空航天高等院校教材的专业特色。
　　本书第1章、第2章、第6章由李喜桥编写，第3章、第4章、第7章由戴向国编写，第5章由马鹏举编
写。
李喜桥担任全书的主编。
　　本书定稿前曾多次开会研讨，充分吸取北京航空航天大学工程训练中心和金工教研室教师的意见
与经验。
北京航空航天大学的王亮教授认真审查了全书，中国农业大学的张政兴教授曾对本书提出宝贵的意见
。
本书编写过程中还参考了大量的有关教材、手册、论文等文献，对充实本书内容，保证教材质量做出
了巨大贡献，在此一并表示衷心的感谢。
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内容概要

本书是以教育部颁布的《工程材料及机械制造基础课程教学基本要求》为依据，为适应21世纪我国高
等院校出现的教学改革新形势而编写的。
本书对原公差、热加工、冷加工三门课程的教材内容进行了整合、精选和更新，大幅增加了新技术、
新工艺等内容，充分反映了现代制造技术的新发展及现代制造系统的新观念。
    本书由互换性原理、成形工艺和机械加工工艺三大部分组成，其主要内容包括尺寸公差和形位公差
、表面粗糙度、成形工艺基础理论和成形工艺设计、切削加工和特种加工、加工工艺过程的基本知识
和工艺过程设计、现代制造技术等。
加强了质量控制、工艺理论、工艺设计的内容，加强了各章节之间有机的联系，使学生形成加工工艺
及制造技术的整体概念，提高学生的实践、研究和创新能力。
内容所涉及的名词、术语、定义全部采用了新的国家标准。
    本书是高等院校机械制造基础课程的理论课教材，也可供自学考试、电大、职大、高职等学生选用
，亦可作为工程技术人员的参考书。
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章节摘录

　　第2章　成形工艺　　2.5　板料冲压与粉末冶金　　2.5.1　板料冲压　　板料冲压是利用冲模使
板料经分离或变形而得到制件的加工方法。
板料冲压一般在常温　　下进行，故又称冷冲压加工，简称冲压。
只有当板料厚度超过8～10 mm时，才采用热冲压。
　　板料冲压具有制件尺寸精度和表面质量较高、强度和刚度好、结构质量轻且生产效率高、成本低
等优点。
但其冲模制造复杂，成本高，所以只有在大批量生产时，才能充分显示其优越性。
通常所加工的金属材料是低碳钢、高塑性合金钢以及塑性好的铝、铜、镁及其合金等。
板料冲压广泛用于飞机、火箭、汽车、拖拉机、仪表、电器、轻工和日用品等工业部门。
　　板料冲压设备主要有剪床和冲床两类。
除剪切工作外，冲压工作主要在冲床上进行。
冲床的传动一般采用曲柄滑块机构。
板料冲压的基本工艺可分为分离工艺和成形工艺两大类。
　　1.　冲裁　　冲裁是采用分离工艺使板料按封闭轮廓分离的一种冲压方法。
冲裁包括落料与冲孔。
利用冲模取得一定尺寸和外形的制件或坯料的冲压方法称为落料；去除封闭轮廓内的材料得到带孔制
件的冲压方法称为冲孔。
落料时冲下的部分为成品，周边是废料；冲孔时冲下的部分为废料，周边是成品。
图2－52为落料和冲孔的示意图。
　　⋯⋯
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