
第一图书网, tushu007.com
<<机械制造基础>>

图书基本信息

书名：<<机械制造基础>>

13位ISBN编号：9787302175612

10位ISBN编号：7302175616

出版时间：2008-7

出版时间：清华大学出版社

作者：崔明铎　主编

页数：307

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<机械制造基础>>

前言

　　改革开放以来，我国贯彻科教兴国、可持续发展的伟大战略，坚持科学发展观，国家的科技实力
、经济实力和国际影响力大为增强.如今，中国已经发展成为世界制造大国，国际市场上已经离不开物
美价廉的中国产品。
然而，我国要从制造大国向制造强国和创新强国过渡，要使我国的产品在国际市场上赢得更高的声誉
，必须尽快提高产品质量的竞争力和知识产权的竞争力。
清华大学出版社和本编审委员会联合推出的普通高等院校工程训练系列规划教材，就是希望通过工程
训练这一培养本科生的重要窗口，依靠作者们根据当前的科技水平和社会发展需求所精心策划和编写
的系列教材，培养出更多视野宽、基础厚、素质高、能力强和富于创造性的人才。
　　我们知道，大学、大专和高职高专都设有各种各样的实验室.其目的是通过这些教学实验，使学生
不仅能比较深入地掌握书本上的理论知识，而且掌握实验仪器的操作方法，领悟实验中所蕴涵的科学
方法。
但由于教学实验与下程训练存在较大的差别，因此，如果我们的大学生不经过工程训练这样一个重要
的实践教学环节，当毕业后步人社会时，就有可能感到难以适从。
　　对于工程训练，我们认为这是一种与社会、企业及工程技术的接口式训练。
在丁程训练的整个过程中，学生所使用的各种仪器设备都来自社会企业的产品，有的还是现代企业正
在使用的主流产品。
这样，学生一旦步人社会，步入工作岗位，就会发现他们在学校所进行的丁程训练，与社会企业的需
求具有很好的一致性。
另外，凡是接受过工程训练的学生，不仅为学习其他相关的技术基础课程和专业课程打下了基础，而
且同时具有一定的工程技术素养，开始走向工程了。
这样就为他们进入社会与企业，更好地融入新的丁作群体，展示与发挥自己的才能创造了有利的条件
。
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内容概要

本书是根据教育部最新颁布的工程材料与机械制造基础课程教学基本要求，结合各兄弟院校教学改革
经验与教学需求，为适应不同院校机械类各专业工程实习而编写的。
    编写中坚持体现教材内容深广度适中、够用的原则，对传统的内容进行筛选，对基本工艺本着“少
、精、严”的原则，删减了现在制造业已较少使用的工艺方法，增加了材料表面处理、切削基础知识
、数控技术、塑料成形基础、无机非金属材料成形基础、零件加工工艺（经济）分析等内容。
    本书可作为高等学校机械类各专业的工程实习教材，还可供高职、高专、成人高校的有关学生和有
关工程技术人员参考。
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章节摘录

　　1 工程材料及金属热处理　　1.1金属材料的性能　　金属材料的性能包括使用性能和工艺性能。
使用性能反映材料在使用过程中所表现出来的特性，如物理性能、化学性能、力学性能等。
通常情况下，以材料的力学性能作为主要依据来选用金属材料。
　　金属的力学性能是指金属在力的作用下所显示的与弹性和非弹性反应相关或涉及应力一应变关系
的性能。
金属力学性能所用的指标和依据称为金属的力学性能判据，主要的力学性能有强度、塑性、硬度、韧
性、疲劳等。
　　1.强度　　强度是指金属抵抗永久变形（塑性变形）和断裂的能力。
工程上常用的强度判断依据包括在拉伸试验中所测得的屈服强度和抗拉强度。
　　（1）屈服强度。
是拉伸试样在试验过程中力不增加（保持恒定）仍能继续伸长（变形）时的应力，可用符号Re表示，
国标规定，应区分为上屈服强度Reh和下屈服强度Rel，单位为MPa。
　　（2）抗拉强度。
是指拉伸试样拉断前所承受的最大拉应力，用符号R。
表示，单位为MPa。
　　在旧的国家标准中*代表屈服点，*代表抗拉强度。
　　工程上用的材料，除要求有较高的Rm，还希望有一定的屈强比（Re／Rm）。
屈强比越小，零件可靠性越高，使用中若超载不会立即断裂；但屈强比太小，材料强度的有效利用率
降低。
抗拉强度是设计和选材时的主要依据。
　　2.塑性　　塑性是指断裂前材料发生不可逆永久变形的能力。
塑性判据是通过拉伸试验时，以拉伸试样断裂时的最大相对塑性变形量表示的。
常用的塑性判据是断后伸长率和断面收缩率，断后伸长率用符号A表示，断面收缩率用符号Z表示。
数值大小通过拉伸试验与计算法获得。
　　材料的A和Z数值越大，表示材料塑性越好，可用锻压等压力加工方法成形，且若零件使用中稍有
超载，也会因其塑性变形而不致突然断裂，增加了材料使用的安全可靠性。
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