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前言

　　本书是为适应高等教育课程体系与教学内容改革的需要，在教育部颁布的《工程材料及机械制造
基础课程教学基本要求》的精神指导下，结合我们的教学实践而编写的。
　　本书从系统的角度出发，以工程材料的性能及结构、毛坯成形工艺方法、机械零件表面切削加工
工艺方法作为主线，经结构优化，将机械制造过程中所要掌握的应用性基础知识有机串联起来，形成
新的课程体系和教学内容。
本书可作为机械设计制造及自动化本科专业和其他机械工程本科专业的技术基础课程教学用书。
学生通过本课程的学习，可以熟悉和掌握在工程实践中如何选择材料、选择毛坯成形的工艺方法、选
择零件的切削加工工艺方法。
　　为达到上述教学要求，本书编写内容在做好继承性的基础上，力求做到理论紧密结合生产实践、
知识与能力培养并重的思想；为增强专业基础知识、拓宽专业面，本书内容丰富、涉及面广，但理论
阐述简明扼要，应用知识尽量采用表格和运用案例进行分析，突出实用性、综合性和先进性。
　　本书由上海第二工业大学机电工程学院郁龙贵、乔世民担任主编。
参加编写的有郁龙贵（第1-7章）、刘唯（第8、11、12章）、张弦（第9章）、吴锡其（第10章）、乔
世民（第13章）。
　　在本书编写过程中，得到了上海第二工业大学机电工程学院领导的大力支持；另外，本书参考并
引用了一些教材的部分内容或插图，在此一并表示感谢。
　　限于编者的水平，书中错误与不妥之处在所难免，敬请读者批评指正。
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内容概要

　　根据高等教育机械制造学科教学改革的需要而编写。
《机械制造基础》共13章，主要内容包括：金属材料的力学性能、钢铁材料的热处理以及各种金属材
料的分类与用途；金属毛坯成形工艺方法（铸造、锻压、焊接）；典型零件毛坯的选择；机械制造过
程的基础理论与应用知识，如机械零件切削加工的基础知识和工艺方法等。
　　《机械制造基础》可作为高等工科院校机械设计制造及自动化本科专业和其他机械工程类本科专
业的教学用书，也可作为成人高校、函授大学相关专业的教学用书，或作为从事机械制造工作的工程
技术人员的参考书。
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章节摘录

　　9.2.1 金属的塑性变形　　塑性是金属的重要特性。
利用金属的塑性可加工各种制品。
不仅轧制、锻造、挤压、冲压、拉拔等成形加工工艺都是金属发生大量塑性变形的过程，而且在车、
铣、刨、钻等各种切削加工工艺中，也都发生金属的塑性变形。
　　塑性变形不仅可以使金属获得一定的形状和尺寸，而且还会引起金属内部组织与结构变化，使铸
态金属的组织与性能得到一定的改善。
因此，研究金属的塑性变形过程及其机理，了解变形后金属的组织结构与性能的变化规律，以及冷变
形金属在加热时的组织变化的规律，对改进金属材料加工工艺，提高产品质量和合理使用金属材料等
方面都有重要意义。
　　各种金属压力加工方法都是通过金属的塑性变形实现的。
金属受外力后，首先产生弹性变形，当外力超过屈服极限时，才产生塑性变形。
　　弹性变形的实质是在外力的作用下，金属内部的原子偏离了原来的平衡位置，使金属产生变形，
这会造成原子位能的提高，而处于高位能的原子具有返回原来位能最低的平衡位置的倾向。
因而，当外力取消后，原子返回原来的位置，变形也就消失了。
　　塑性变形的实质是在外力的作用下金属内部的原子沿一定的晶面和晶向产生了滑移的结果。
　　在一般情况下，实际金属都是多晶体。
多晶体的变形是与其中各个晶粒的变形行为有关的。
为了便于研究，有必要先通过单晶体的塑性变形来掌握金属塑性变形的基本规律。
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