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《机械制造技术》

前言

　　当前，高等职业教育蓬勃发展，随着教学改革的不断深入，编写适合的教材是提高教学质量、促
进教学改革、培养技术应用性人才的重要工作。机械制造技术是机械类、机电类各专业的技术基础课
，在总结多年高等职业教育的教学实践基础上，本着“实用为先，够用为度”的原则，以毛坯成形方
法和机械零件加工工艺为主线，将铸造、金属压力加工、焊接、金属切削机床、金属切削原理与刀具
、机床夹具设计、机械加工精度与表面质量的分析与控制、机械零件表面加工与装配工艺等内容加以
分析、取舍、整合，又吸收了现代制造技术和现代表面工程的内容编成此书。　　本书联系实际，内
容充实，结构合理，实用性强，深入浅出，通俗易懂。不同专业可根据具体的教学需要进行调整取舍
。可供职业院校机械类、机电类各专业使用，也可作为工程技术人员参考。　　参加本书编写的有沈
阳职业技术学院汽车分院解生泽（第4章、第5章、第7章、第11章）、周超梅（第2章、第8章）、于军
（第9章）、冯宝全（第1章）、侯志敏（第3章）、林东玲（第12章）、郭雪峰（第6章）、孙燕燕（
第10章）、鞍钢集团矿业公司技工学校曹慧波（第13章），由解生泽、周超梅任主编，于军、冯宝全
、侯志敏任副主编，全书由刘玉娟、王淑君主审。　　由于作者水平有限，不妥之处在所难免，希望
广大读者批评指正，以便加以改进。
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内容概要

《机械制造技术》为适应职业技术教育，将机械制造课程中的基础知识整合而成。全书共13章，内容
包括铸造、金属压力加工、焊接、金属切削机床、金属切削原理与刀具、机床夹具设计、机械加工精
度与表面质量的分析与控制、机械零件表面加工与装配工艺、现代制造技术和现代表面工程。《机械
制造技术》适于高等职业技术院校、高等专科院校、技师学院的机械类、机电类各专业使用，也可供
有关工程技术人员参考。
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章节摘录

　　铸造是把金属液浇注到预先制好的具有与零件形状相似的铸型型腔中，待其凝固冷却后获得毛坯
或零件的方法。由铸造得到的毛坯或零件称为铸件。　　在机械工业中，铸件得到十分广泛的应用，
据统计，在一般机械设备中，铸件占整个机械设备重量的45％-90％。铸造具有以下优点：　　（1）
可铸造出形状复杂的铸件，特别是具有复杂内腔的铸件。　　（2）铸件的重量几乎不受限制，可以
从几克到数百吨。　　（3）铸造所用的原材料来源方便，报废的机件及切屑经回收处理后均可重新
使用；且铸造不需要使用昂贵的设备，故铸件的成本较低。　　（4）适用范围广，工业上常用的金
属均可用铸造的方法制成零件。　　（5）铸件的形状与零件接近，因而切削量较小，节省金属材料
及加工的工时。　　但是，铸造生产目前还存在着若干问题，例如铸件金相组织粗大，内部常出现缩
孔、缩松、气孔、砂眼等缺陷；同样，由金属材料制成的铸件，其机械性能不如锻件高，这就使得铸
件笨重，增加了机器设备的重量。又如铸造工序较多，且一些工艺过程难以精确地控制，这就使铸件
质量不够稳定，废品率较高。此外，工人的劳动条件差，生产率低。但随着现代铸造技术的不断发展
，这些问题正在逐步得到改善和解决。　　铸造可分为砂型铸造和特种铸造两大类。砂型铸造是最常
用的铸造方法，目前，世界各国用砂型铸造生产的铸件，约占铸件总重量的90％以上。　　1.2 铸造工
艺基础　　铸造生产中很少使用纯金属，而是使用各种合金，常用的铸造合金有铸铁、铸钢、铸造铝
合金和铸造铜合金等。铸造合金在铸造过程中呈现出的工艺性能，称为铸造性能。合金的铸造性能主
要指流动性、收缩性、偏析、吸气等。　　1.2.1 铸件的凝固方式　　液态合金在铸型中的凝固过程就
是铸件的成形过程。铸件的质量、性能等受合金凝固方式的影响极大。
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