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前言

　　机械制造技术是高新技术走向实际应用的接口、通道和桥梁，是提高创新能力和企业国际竞争力
的根本途径。
随着计算机技术、自动控制技术、传感器技术、信息技术、管理技术等高新技术与制造技术深层次的
结合，制造业面貌发生了极大的变化，高校机械学科的教学思想、教学内容和教学方法势必随之扩展
和更新。
将培养人的系统知识、创新思想、综合运用及实践能力作为重点，造就了一大批面向21世纪现代化建
设的人才，是已被各界所认同的教育改革发展的方向。
　　本书根据教育部《高等教育面向21世纪教学内容和课程体系改革计划》和机械学科课程指导小组
的最新指导思想及全国专业调整会议关于通才教育的精神，从全面推进素质教育的发展战略的高度出
发，在《机械制造基础实习》教材的基础上，结合兄弟院校的教改经验和实际情况，提高起点，注重
实践，加强基础，拓宽知识面，加大更新力度，进一步突破传统体系，由同济大学、景德镇陶瓷学院
、桂林电子科技大学、河南理工大学、黄河科技大学、湖南文理学院、成都大学共同编写而成。
　　本书作为面向21世纪机械类系列课程教学内容与课程体系改革的主干技术基础课教材之一，在编
写中力求使之具有以下特点：　　（1）加大改革传统金工实习课程体系的力度，删除其中陈旧落后
的内容，增加“三新”技术，提高起点，向大工程宽专业口径拓宽知识面；　　（2）注重与并行课
、后续课教学内容的衔接，既注重传统制造技术基础内容的系统性、实用性和科学性，又在一定程度
上反映了较成熟的先进制造技术；既注重单台设备、单个工序，又强调制造过程、制造系统乃至先进
制造系统的观念；　　（3）强调制造技术的实践性和应用性及理论与工程实际的紧密结合，通过选
材、选择制造方法、结构工艺分析、操作等应用能力的训练，实施知识、创新能力、素质的培养；　
　（4）注意教师授课、讲解和学生自学的紧密配合；反映当代科学技术特征、知识交叉与互相渗透
的内容；培养学生科学的思维方法、综合应用理论解决实际问题的能力以及自己获取知识的能力。
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内容概要

　　是根据当前高校“金工实习教学基本要求”和新颁布的国家有关标准，汲取兄弟院校的教学改革
成果和教学经验，充分考虑到现代机械加工的发展状况，增加了数控加工、特种加工、塑性加工等先
进制造技术新内容。
　　全书共分8章，主要内容有机械工程材料、铸造、锻压、焊接、机械加工、钳工、数控加工、非
金属材料的成形和特种加工等。
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章节摘录

　　3 锻压　　3．1 压力加工原理的基本知识　　金属的塑性成形方法又称锻压，它是指对坯料施加
外力，使其产生塑性变形，达到改变尺寸、形状及改善性能，用以制造毛坯或零件的成形加工方法。
锻压又是锻造与冲压的总称。
　　锻造是在加压设备及工（模）具的作用下，使坯料产生局部或全部的塑性变形，以获得一定几何
尺寸、形状和质量的锻件的加工方法。
根据采用的设备、工具和成形方式的不同，常用锻造方法可作如图3—1所示的分类。
　　锻造的材料，应具有良好的塑性和较小的变形抗力，即良好的锻造性能。
钢的含碳量及合金元素的含量越高，锻造性能则越差。
常用的金属材料中，铸铁塑性很差，不能锻压；钢、铝、铜等塑性良好，可以锻压。
为了提高金属坯料的塑性和降低其变形抗力，一般先将金属坯料加热后再锻造，故又称之为热锻。
热锻生产工艺过程一般为：下料、坯料加热、锻造成形、冷却、热处理、清理、锻件检查。
　　锻造的特点主要如下：　　①锻造成形可使金属材料的内部组织更加致密、均匀，提高力学性能
。
所以，承受重载及冲击载荷的重要零件和工具，多采用锻件为毛坯。
　　②锻造具有较高的生产率和较大的灵活性，既可锻造形状简单的锻件，也可锻造形状较复杂、少
无切削的精密锻件，如曲轴、精锻齿轮等。
　　③锻件重量几乎不受限制，小可不足1kg，大可重达几百千克甚至几百吨。
　　④可单件小批量生产，也适合大批量生产。
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编辑推荐

　　本书内容丰富，概念清楚，叙述通俗，便于教学，适合高等工科院校机械类、近机械类、非机械
类各专业使用，也可供高职高专和成人教育等相关专业选用。
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