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内容概要

本书共15章，主要包括金属材料的力学性能、金属与合金的晶体结构、金属与合金的结晶、铁碳合金
、钢的热处理、合金钢、铸铁、有色金属及其合金、非金属材料、铸造、锻压、焊接与热切割、金属
切削加工基础和特种加工与数控加工等内容。
为便于教学，各章均编写了教学要求和小结。
教学要求中将学生对所学知识掌握的程度分为了解、理解、熟悉、掌握；小结则对重点、难点内容进
行了总结，以指导学生在课后进一步自学。

本书以培养技术应用型人才为目标，注重培养学生的工程能力和创新思维，注重对学生应用所学理论
知识分析和解决实际工程技术问题的能力的培养。

本书可作为应用型本科院校、专科学校机械类、近机类各专业的教学用书，也可供电视大学、业余大
学有关专业使用，并可供有关工程技术人员参考。
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章节摘录

版权页：插图：锻压是对坯料施加外力，使其产生塑性变形、改变尺寸、形状及改善性能，用以制造
机械零件或毛坯的成形加工方法。
它是锻造与冲压的总称。
锻压加工的基本方式有：（1）锻造。
它是在加压设备及工（模）具的作用下，使坯料、铸锭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，锻造包括自由锻造和模型锻造。
（2）板料冲压。
利用冲裁力或静压力，使金属板料在冲模之间受压产生分离或成形而获得所需产品的加工方法。
（3）轧制。
利用轧制力（摩擦力），使金属在回转轧辊的间隙中受压变形而获得所需产品的加工方法。
轧制生产所用原材料主要是钢锭，轧制产品有型钢、钢板、无缝钢管等。
（4）挤压。
利用强大的压力，使金属坯料从挤压模的模孔内挤出并获得所需产品的加工方法。
挤压的产品有各种形状复杂的型材，近年来机械行业还用于轴承的内、外圈加工，其效果好，经济效
益高。
（5）拉拔。
利用拉力，使金属坯料从拉模孔拉出，并获得所需产品的加工方法。
拉拔产品有线材、薄壁管和各种特殊几何形状的型材。
锻压加工的主要特点为：（1）能消除金属内部缺陷，改善金属组织，提高力学性能。
金属经压力加工后，可以将铸锭中气孔、缩孔、粗晶等缺陷压合和细化，从而提高金属组织致密度；
还可以控制金属热加工流线，提高零件的冲击韧度。
（2）具有较高的生产效率。
以生产内六角螺钉为例，用模锻成形比用切削成形效率提高50倍，若采用多工位冷镦工艺，则比用切
削成形生产率提高400倍以上。
（3）可以节省金属材料和切削加工工时，提高材料利用率和经济效益。
用锻压加工坯料，再经切削加工成为所需零件，要比直接用坯料进行切削加工即省材又省时。
如某型号汽车上的曲轴，质量为17kg，采用钢坯直接切削加工时，钢坯切掉的切屑为轴质量的189％，
而采用锻压制坯后再切削加工，切屑只占轴质量的30％，并减少1／6的加工工时。
（4）锻压加工的适应性很强。
锻压能加工各种形状和各种质量的毛坯及零件，其锻压件的质量可小到几克、大到几百吨，可单件小
批生产，也可以成批生产。
但锻压成形困难，对材料的适应性差。
因为锻压成形是金属在固态的塑性流动，其成形比铸造困难得多。
形状复杂的工件难以锻造成形，锻件的外形轮廓也难于充分接近零件的形状。
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编辑推荐

《机械制造基础(第2版)》是普通高等教育“十一五”国家级规划教材,2008年度普通高等教育国家精品
教材,机械工业出版社精品教材之一。
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