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前言

机械制造基础是机械设计制造及其相关专业的专业基础课，本书以机械制造工作过程为导向依据，以
项目课题为专业知识、技能的载体，力求做到工作过程的系统化，为充分满足机械制造及其相关专业
的教学需要而编写，尽可能让学生所学的专业理论知识在实践课题中得到应用，从而促进学生对专业
基础知识的理解和掌握。
项目选题以专业及专业基础知识为背景，以实践教学过程为载体，培养学生对专业理论知识的应用能
力，基本工程问题的解决能力；培养学生良好的职业素质、严谨的工作态度、优良的工作作风。
在本书的编写过程中，参考了大量机械制造行业的有关规范。
在项目选题的内容上，依据机械制造基础专业教学和生产特点，结合工作过程系统化课程结构所涉及
的教育理论，在传统教学内容的基础上进行了适当的整合规划。
以岗位作为主体线索，依次介绍了热处理、铸造、锻压、焊接、车削、铣削、刨拉镗削、磨削、钳工
、数控加工和电火花加工等内容。
本书的特点及思路如下。
（1）从我国机械制造及相关专业的培养目标出发，主要讲述了金属材料、热加工与冷加工、刀具、
机床等相关的基础知识及训练课题，并对工程项目中经常出现的或可能出现的问题作了深入剖析和论
述。
（2）本书中项目课题的安排以趣味型、成果型为主，深入浅出，以提高学生的学习兴趣。
（3）书中部分插图采用Solidworks所创建的三维实体模型，增强视觉效果。
（4）本书创建QQ群：39024033，用于专业教师同行探讨问题、研究教学方法、交流教学资源，同时
为本书提供课件下载。
本书由山东理工大学于文强，潍坊教育学院张丽萍，淄博技师学院张兆明，常德计算机专修学院黄道
权，淄博市技术学院张俊玲，德州职业技术学院胡静、支保军，湖南同德职业学院谢辅轩，常德财经
学院李建辉，常德工业学校刘峰，常德现代技术职业学校郭作杰，常德技术学校喻春富，常德纺织机
械技工学校谢功清，常德网络信息学校谢显清等多位教学一线老师合作编写。
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内容概要

机械制造基础是机械制造及其相关专业的专业基础课。
本书参考了大量机械制造行业的有关规范，在训练项目选题的内容上，依据机械制造专业教学和生产
特点，结合工作过程系统化课程结构所涉及的教育理论，在传统教学内容的基础上进行了适当的整合
规划；以岗位作为主体线索依次介绍了热处理、铸造、锻压、焊接、车削、铣削、刨拉镗削、磨削、
钳工、数控加工、电火花加工等内容，充分满足了高职高专机械制造及其相关专业的实际教学需要。
    本书可作为高职高专院校机械工程、机电工程、机械制造以及与机械有关专业的本科生或专科生的
教材，也可以作为机械制造行业培训或职业资格认证的参考读物。
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章节摘录

插图：退火是将钢加热、保温，然后随炉或埋入灰中使其缓慢冷却的热处理工艺。
由于退火的具体目的不同，其具体工艺方法有多种，常用的有3种。
11完全退火它是将亚共析钢加热到铁素体转变为奥氏体的终了温度。
3以上30～50~C，保温后缓慢冷却，以获得接近平衡状态组织。
完全退火主要用于铸钢件和重要锻件，因为铸钢件铸态下晶粒粗大，塑性、韧性较差：锻件因锻造时
变形不均匀，致使晶粒和组织不均，且存在内应力。
完全退火还可降低硬度，改善切削加工性。
完全退火的原理是：钢件被加热到上时，呈完全奥氏体化状态，由于初始形成的奥氏体晶粒非常细小
，缓慢冷却时，通过“重结晶”使钢件获得细小晶粒，并消除了内应力。
必须指出，应严格控制加热温度、防止温度过高，否则奥氏体晶粒将急剧长大。
21球化退火主要用于过共析钢件。
过共析钢经过锻造以后，其珠光体晶粒粗大，且存在少量二次渗碳体，致使钢的硬度高、脆性大，进
行切削加工时易磨损刀具，且淬火时容易产生裂纹和变形。
球化退火时，将钢加热到珠光体转变为奥氏体的温度以上20～30"C。
此时，初始形成的奥氏体内及其晶界上尚有少量未完全溶解的渗碳体，在随后的冷却过程中，奥氏体
经共析反应析出的渗碳体便以未溶渗碳体为核心，呈球状析出，分布在铁素体基体之上，这种组织称
为“球化体”。
它是人们对淬火前过共析钢最期望的组织，因为车削片状珠光体时容易磨损刀具，而球化体的硬度低
、节省刀具。
必须指出，对二次渗碳体呈严重网状的过共析钢，在球化退火前应先进行正火，以打碎渗碳体网。
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编辑推荐

《机械制造基础》特点：依据职业岗位的需要，选择并组织教材内容。
以就业为导向，以能力为本位，突出实践性，以提高学生的职业能力。
项目案例丰富，且源于实际。
结构严谨，内容丰富，实用性强。
理论知识阐述条理清晰，详简得当，易于掌握。
注重理论与实践相结合、理论与经验相结合、经验与技术相结合。
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