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《机械制造基础》

前言

　　《关于全面提高高等职业教育教学质量的若干意见》（教高［2006］工6号）文件指出，“要积极
推行与生产劳动和社会实践相结合的学习模式，把工学结合作为高等职业教育人才培养模式改革的重
要切入点，带动专业调整与建设，引导课程设置、教学内容和教学方法改革”。编者所在的学院进行
了数年项目课程教学改革与探索，积累不少经验。在此基础上我们编写了此教材。　　我们从机械制
造类专业典型岗位工作任务分析着手，通过从事岗位工作分析得出所必须的知识与能力，构建了以生
产工作任务为中心，以完成任务所应具备的知识和能力来重构课程内容体系。　　教材围绕零件加工
工作任务为中心，按实际生产的工艺顺序来编排教学内容，教材编写打破了传统的理论递进编写体系
，直接以实际的生产任务为出发点和落脚点，学科体系的相对不完整性与满足职业岗位要求的完整性
有机结合。在满足岗位职责要求的前提下，改革理论教学和实践教学的内容，使之服务于岗位职责的
要求，使学生学以致用.　　本教材共分七个项目，融入了典型零件的选材、毛坯成型方法、热处理工
序的安排、加工方法及加工设备的选用、常用检测工具与检测方法。内容涵盖了金属材料与热处理、
热加工、公差配合与测量技术、金属切削加工。通过简单到复杂一系列的实例介绍，突出了解决实际
问题的方法，充分体现了学以致用的教学理念，培养了学生的职业岗位能力。　　本教材由万文龙、
邵永录主编，李汉平、葛乐清副主编。参加本教材编写的有常州机电职业技术学院万文龙（项目一）
，大庆职业技术学院葛乐清（项目二），常州机电职业技术学院孙春霞（项目三、项目六），江西工
程职业学院李汉平（项目四），安徽新华学院姚群（项目五），吉林工业职业技术学院邵永录（项目
七）。全书由万文龙统稿。　　本教材在编写过程中得到了常州机电职业技术学院机械工程系许朝山
等系部同志的大力帮助和指正，编者在此一并致谢。　　限于水平，书中难免有错误与不当之处，编
者恳请读者批评指正。
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内容概要

《机械制造基础》内容涵盖了金属材料与热加工、金属切削原理、金属切削加工、互换性与技术测量
等课程的教学内容。《机械制造基础》在结构上由七个项目组成，项目内设模块；在内容上，以岗位(
群)需求和职业能力为核心，以工作任务为中心，以技术实践知识为焦点，以技术理论知识为背景，以
拓展知识为延伸，形成了富有新意、别具一格的内容体系。
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章节摘录

　　3）调质钢的热处理　　合金调质钢零件的预先热处理为正火或退火，最终热处理为调质，以保
证具有良好的综合力学性能。对于某些承受冲击的耐磨零件，也可采用调质、表面淬火并低温回火或
调质后氮化处理，以满足表面的耐磨性要求和抗冲击要求。对于大截面的碳素调质钢零件，往往使用
正火代替调质处理。　　（四）化学热处理　　化学热处理是将工件置于适当的活性介质中加热、保
温，使一种或几种元素渗入它的表层，以改变其化学成分、组织和性能的热处理。和表面淬火不同，
化学热处理后的工件表层不仅有组织的变化，而且也有化学成分的变化。　　化学热处理种类很多，
根据渗入元素的不同，有渗碳、渗氮（氮化）、渗硼、渗金属、碳氮共渗及多元共渗等。　　1.渗碳
　　渗碳是为了提高工件表层的含碳量而将工件在渗碳介质中加热、保温，使碳原子渗入的化学热处
理工艺。　　1）渗碳方法　　根据渗碳剂的不同，渗碳方法有固体渗碳、气体渗碳和液体渗碳，其
中，气体渗碳的应用最为广泛。　　气体渗碳是工件在含碳气氛中进行的渗碳。这种渗碳方法通常把
煤油、苯、甲醇、丙酮等液态碳氢化合物直接滴人高温渗碳炉内，使其热裂分解为活性碳原子并渗入
零件表面。渗碳温度一般为900-950℃，使钢得到全部奥氏体组织，渗碳时间根据渗碳层深度要求确定
，一般可按每小时完成。0.1-0.15 mm渗碳层的深度进行估算。　　2）渗碳用钢　　为保证渗碳后工
件表面具有高的硬度和耐磨性，心部具有良好的韧性，渗碳用钢一般是碳的质量分数为0.1%-0.25％的
低碳钢或低碳合金钢，如20Cr、20CrMnTi等。　　工件渗碳后，碳的质量分数从表面到心部逐渐减少
，表面层碳的质量分数可达O.8％-1.05％，而心部仍为低碳。若工件渗碳后缓慢冷却，从表面到心部
的组织依次为过共析层、共析层、亚共析层，心部为原始组织。
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精彩短评

1、万文龙编的一般一般的啦
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