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前言

随着时代的发展，教材的形式不应再像过去那样只是一本书，而应该向立体化方向发展。
大学培养的学生是应用型人才，因此教材的编写更应该注重培养学生的实践能力，基础理论需要贯彻
“实用为主、够用为度”的教学原则，基本知识需要采用广而不深，点到为止的教学方法，基本技能
的培养要成为教学全过程的核心。
“机械制造基础”是一门以培养学生综合应用能力为宗旨的特色课程，它将工程材料、金属材料热加
工工艺、机械制造工艺等多方面的理论基础知识和实践知识有机结合，形成了完整的教学训练系统。
它不但能复习巩固已学课程的理论知识，更能为后续课程的学习打下坚实的基础，同时也加强了工程
实际应用的训练，进而锻炼和提高学生发现问题、分析问题和解决问题的能力，为将来从事专业工作
做好准备。
本书的编写突出“应用型”特色，以“实用为主、够用为度”为教学原则，文字叙述力求简明扼要、
通俗易懂。
采用富有弹性的模块式内容结构，每个模块既是教材的有机组成部分，又是相对完整、独立的，可根
据不同的培养目标将内容模块裁剪、拼接，使前后课程相互衔接，浑然一体。
本书由具有双师型素质的骨干教师主编，特别注重理论知识与工程实际的结合，重视夯实基础，提倡
引导学生思维，突出要点的掌握和实践技能的培养，旨在缩短学生初入工作岗位的磨合期。
本书由张玉玺主编，祝水琴、曹亚玲担任副主编，其他参与图书编写的人员还有李延芳、何润琴、郑
鹏飞和赵晓云等老师。
具体章节如下：第1、2章由曹亚玲，第3、12章由李延芳，第4、7章由赵晓云，第5、13章由郑鹏飞，
第6章由张玉玺，第8、9章由祝水琴，第10、11章由何润琴编写。
全书的统稿及主审工作由张玉玺完成。
宁波大红鹰学院软件学院祝水琴老师和宁波大红鹰学院机电学院涂晶洁副教授审阅了本书，并提出了
许多宝贵意见，在此表示衷心的感谢。
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内容概要

　　《机械制造基础》是根据教育部工程材料与机械制造基础课程指导小组的教改精神和浙江省高等
教育重点教材建设规划精神编写的普通高等教育规划教材。
全书共13章，系统介绍了机械制造生产过程及主要工艺方法，同时分析了制造新工艺、新技术及其发
展趋势。
第1章为机械制造概述，第2章介绍金属材料的力学性能，第3章介绍铁碳合金相图，第4章介绍钢的热
处理，第5章介绍常用金属材料与非金属材料及选用，第6章介绍铸造知识，第7章介绍金属压力加工，
第8章介绍焊接知识，第9章介绍金属切削加工的基础知识，第10章介绍机械加工工艺与装备，第11章
介绍机械加工质量与控制（为了增加教材的适用性和衔接性，特设本章，可视各校不同专业方向选用
），第12章介绍机械装配工艺基础，第13章介绍现代制造新工艺。
教材的编写考虑了多媒体教学手段的应用，配有多媒体教学软件。
　　《机械制造基础》为高等工科院校机械工程类专业的专业基础课程教材，可供高等工科院校机械
工程类、近机类专业及其他工程类专业使用，也可供高等师范院校、高等职业技术学院、高等工业专
科学校及其他大专院校师生以及相关工程技术人员使用。
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章节摘录

插图：（3）刚性自动化生产线刚性自动化生产线是在多工位生产过程中，用工件输送系统将各种自
动化加工设备和辅助设备按一定的顺序连接起来，在控制系统的作用下完成单个零件加工的复杂大系
统。
在刚性自动化生产线上，被加工零件以一定的生产节拍，顺序通过各个工作位置，自动完成零件预定
的全部加工过程和部分检测过程。
因此，与刚性自动化单机相比，其结构复杂，任务完成的工序多，所以生产效率也很高，是少品种、
大量生产必不可少的加工装备。
除此之外，刚性自动化生产线还具有可以有效缩短生产周期、取消半成品的中间库存、缩短物料流程
、减少生产面积、改善劳动条件以及便于管理等优点。
其主要缺点是投资大，系统调整周期长，更换产品不方便。
为了消除这些缺点，人们发展了组合机床自动化生产线，可以大幅度缩短建线周期，更换产品后只需
更换机床的某些部件即可（如更换主轴箱），大大缩短了系统的调整时间，降低了生产成本，并能收
到较好的使用效果和经济效果。
组合机床自动化生产线主要用于箱体类零件和其他类型非回转体的钻、扩、铰、镗、攻螺纹和铣削等
工序的加工。
2．柔性制造单元柔性制造单元（Flexible Manufacturing Cell，FMC）由单台数控机床、加工中心、工件
自动输送及更换系统等组成。
它是实现单工序加工的可变加工单元，单元内的机床在工艺能力上通常是相互补充的，可混流加工不
同的零件。
系统对外设有接口，可与其他单元组成柔性制造系统。
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编辑推荐

《机械制造基础》：理论与工程实际相结合，注重实践技能的培养。
以减速器中各零件的制造为主线进行介绍。
采用模块式内容结构，可满足不同的培养目标。
免费提供《机械制造基础》配套的PPT电子课件。
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