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前言

　　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不断
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，进一步突破传统教材体系，由同济大学、上海海运学
院、上海轻工业高等专科学校共同编写而成。
　　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，删除传统加工中陈
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
；　　（5）全书图、表、实例、操作适当配合；基本概念、名词术语、计量单位、符号等一律采用
已颁布的国家规范和标准。
　　本课程具有很强的实践性，作者认为只有更新教育思想，采用先进的教学方法和手段，以实践教
学为主，将基础知识和理论与基本工艺实践有机地结合起来，优化讲课、操作、实验、讨论、多媒体
教学等教学环节，才能在有限的经费和学时内，达到最佳的教学效果。
　　参加本书编写的人员有：孔庆华（前言、绪论、第一、二、三、五、十、十一、十二章、附录）
，黄午阳（第四、六、七、八、九章），顾彩香（第一章），黄云明（第八章），陆春华、陈耀松参
加了编务工作。
全书由孔庆华、黄午阳主编，郭大津主审，蒋勇担任插图扫描、文字输入整理等工作。
　　本书在策划、编写及出版过程中，得到上海海运学院教务处、上海海运学院教学实习厂、上海轻
工业高等专科学校轻工实验厂、同济大学教务处实践教学科和教材科、同济大学机械学院领导和教师
及同济大学附属机械厂的大力支持；也得到有关专家、学者和兄弟院校同行的热忱指教，在此一并表
示诚挚的谢意。
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内容概要

本书是根据教育部《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工
作会议的最新指导思想，及全国专业调整会议关于通才教育的精神，结合多数院校的教改经验和实际
情况，以提高起点、加强“三新”、拓展知识面、适应宽口径机械类教学要求为纲，在《机械制造基
础实习》教材的基础上，进一步加大改革传统教材体系的力度而编写的。
?    本书共分四篇(十二章)：第一篇工程材料导论，包括工程材料的分类、用途、金属材料的热处理及
表面处理技术；第二篇材料成形技术，包括金属的液态成形、金属的塑性成形、金属的焊接成形、工
程塑料的成形工艺；第三篇制造装备与方法，包括机床、刀具、夹具、量具和机械制造方法；第四篇
先进制造技术，包括特种加工、机械制造自动化。
    本书内容丰富、简明，概念清楚，叙述通俗、便于学习，可作为高等院校机械类系列课程改革之一
的机械制造基础知识、基本技能的基础教材，也可供近机类、非机类各专业和成人教育等相关专业选
用。
?
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章节摘录

　　3．1．3加热产生的缺陷及防止　　1）氧化　　金属加热时，炉气中的氧气和二氧化碳等氧化性
气体与金属表面发生剧烈的氧化（（）xidi- ze），结果生成氧化皮。
氧化皮的生成不仅造成了金属材料的损耗，而且还影响到锻件的质量和炉子的使用寿命。
在模锻时，往往由于氧化皮致使锻模磨损加剧，模锻件表面质量下降。
每加热一次，由于氧化而造成的烧损量约占坯料质量的2%～3%为了减少氧化皮的生成，对于一般火
焰加热炉，应对其加热工艺采取以下措施：　　（a）在保证加热质量的前提下，尽量采用快速加热
，尤其是高温的加热阶段，尽量采用少装料、勤装料的操作方法。
因为加热时间越长，生成的氧化皮越多．力Ⅱ热温度越高，金属材　　料的氧化越剧烈。
　　（b）在燃料完全燃烧的情况下，严格控制送风量，以免炉内剩余氧气过多，产生过多的氧化皮
。
　　（c）控制炉气成分，如钢料在l000℃以下时，采用氧化性炉气，由于氧化速度尚不剧烈，故生成
的氧化皮易于清除；当超过l000℃时应采用还原性炉气，以免生成过多的氧化皮。
　　（d）注意减少燃料中的水分，防止冷空气进入炉膛。
　　2）脱碳　　金属材料在加热过程中，其表层的碳在高温下与氧或氢产生化学反应，生成一氧化
碳或甲烷而被烧掉，造成金属材料表层的碳分降低，这种现象称为脱碳（Decarbonize）。
　　脱碳后的金属材料变软，强度和耐磨性降低，若脱碳层深度大于锻件加工余量，就会严重影响零
件的使用性能。
　　为减少脱碳可采用快速加热的方法——加热前在坯料表面涂上保护涂料，缩短高温阶段的加热时
间，加热好的坯料应尽快出炉锻造。
　　3）过热　　一般把金属由于加热温度过高或高温下的保持时间过长引起晶粒粗大的现象称为过
热（（）ver}leat）。
金属材料过热后，其塑性有所降低，且锻造后锻件的晶粒粗大，降低了金属材　　料的力学性能。
　　过热与加热温度、加热时间有关，主要取决于前者。
当加热温度未达到过热温度时，加热　　时间长短对晶粒显著粗化并无多大影响。
　　过热所造成的粗晶粒组织，可用增加锻打次数或调质或正火的方法细化晶粒。
但这会增加工序，降低生产率和提高加工成本。
对于那些含有多种元素的钢（如高铬镍奥氏体钢），出现过热组织后，即使用热处理方法也不能消除
，因此应该防止过热现象。
　　4）过烧　　加热温度超过始锻温度过多，使晶粒边界出现氧化及熔化的现象称为过烧（Burning
）。
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