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前言

　　本书是普通高等教育“十一五”国家级规划教材，是在普通高等教育“十五”国家级规划教材《
机械基础》的基础上修订而成。
　　本次修订遵循的指导思想仍是：打破学科教学课程体系，构建适应高职教学特点的课程内容；注
意教学基本要求的知识点与能力点的培养；讲清概念、强调应用；在保证科学性的前提下，内容要更
新且要丰富，使课程适用性强；同时充分考虑与专业课程内容的衔接。
内容处理方式仍体现：以毛坯成形方法和机械零件表面切削加工方法为主线，吸纳现代制造体系中的
相关内容，将机械制造过程中相关的基础知识有机串联起来，进行结构优化和整合，形成新的教学内
容体系。
因此，本次修订是在保持原教材编写总体框架不变的基础上，或更新或增加、删减某些章节的局部内
容，使修订后的教材条理性更强，内容更加深入浅出、易于学习掌握和应用。
　　教材修订主要体现在以下几个方面：　　1.对第1、2、3、5、6、7章部分理论内容的编写进行了
更新优化，或删节简化，增添了实例，并对某些实用性强的知识改用表格化的方式编写；　　2.第1章
有关金属材料力学性能的符号和第6章中表面粗糙度的评定参数均采用了最新的国家标准编写（为方
便读者，书中标有新老标准对照）；　　3.考虑到机械加工基础知识的连贯性和系统性，将第一版教
材第9章特种加工与第10章机械加工工艺规程编写的先后次序进行了调整，修订后的第二版教材前9章
为课程的基本内容，后2章为拓展知识；　　4.为增强学生了解机械制造过程中应如何加强能源资源节
约和生态环境保护意识，以及对可持续发展的认识，第1l章增编了1节有关“绿色制造技术”的基本概
念。
　　修订后的教材仍保持原教材内容丰富、涉及面广、适应性强的风格和特点。
教材可供高职机械类或机电类各专业使用。
不同学校、不同专业使用本教材时，可按教学的具体需要进行调整和舍取。
　　参加本教材编写的有：乔世民（绪论、第8章、第11章）、郁龙贵（第1章1.1～1.5）、刘唯（第2
章、第5章、第7章）、张弦（第1章1.6、第3章）、吴锡其（第4章、第6章、第10章）、沈永鹤（第9章
）。
乔世民教授任主编并对全书进行统稿，刘唯教授任副主编。
全书由上海交通大学杨建国教授和上海大学鞠鲁粤教授担任主审。
　　本书第一版自2003年8月出版以来，在教学使用中反映较好，受到了各兄弟院校的热情支持与肯定
；本书在编写和修订过程中，参考并引用一些教材的内容和插图，在此一并感谢。
第1版教材2007年荣获上海市优秀教材一等奖。
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内容概要

　　本书是为适应培养高等技术应用性专门人才需要，经过结构优化、整合而成的一本强调应用基础
知识的机械类专业基础课程教材。
《机械制造基础（第2版）》以讲清概念、强调应用为教学目的，突出实用性、综合性、科学性、先
进性，系统地讲述机械制造过程中的相关基础知识。
全书除绪论外，共分11章，主要内容包括工程材料、铸造、锻压、焊接、机械零件毛坯的选择、几何
量公差、金属切削加工的基础知识、机械零件表面加工、机械加工工艺规程、特种加工、先进制造技
术。
　　《机械制造基础（第2版）》可作为高等职业院校、高等专科学校、成人高校、民办高校及本科
院校举办的二级职业技术学院机械类或机电类各专业的教学用书，也适用于五年制高职、中职相关专
业，并可作为社会从业人士的业务参考书及培训用书。
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章节摘录

　　金属的锻造性是衡量金属材料利用锻压加工方法成形的难易程度，是金属的工艺性能指标之一。
金属的锻造性的优劣，常用金属的塑性和变形抗力两个指标来衡量。
金属塑性好。
变形抗力低，则锻造性好，反之则差。
影响金属材料塑性和变形抗力的主要因素有两个方面。
　　1.金属的本质　　（1）金属的化学成分不同化学成分的金属，其塑性不同，锻造性也不同。
一般纯金属的锻造性较好。
金属组成合金后，强度提高，塑性下降，锻造性变差。
例如碳钢随着碳的质量分数增加，塑性下降。
锻造性变差。
合金钢中合金元素的含量增多，锻造性也变坏。
　　（2）金属的组织状态　　金属的组织结构不同，其锻造性有很大差别。
由单一固溶体组成的合金，具有良好的塑性，其锻造性也较好。
若含有多种合金而组成不同性能的组织结构，则塑性降低，锻造性较差。
　　另外，一般来说，面心立方结构和体心立方结构的金属比密排六方结构的金属塑性好。
金属组织内部有缺陷，如铸锭内部有疏松、气孔等缺陷，将引起金属的塑性下降，锻造时易出现锻裂
等现象。
铸态组织和晶粒粗大的结构不如轧制状态和晶粒细小的组织结构锻造性好，但晶粒越细小，金属变形
抗力越大。
　　2.金属的变形条件　　（1）变形温度　　随着温度的升高，金属原子动能升高，易于产生滑移变
形，从而提高了金属的锻造性。
所以加热是锻压生产中很重要的变形条件。
但温度过高金属出现过热、过烧时，塑性反而显著下降。
对于加热温度，需根据金属的材质不同，要控制在一定范围，即合适的变形温度范围。
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