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前言

　　机械制造技术是将原材料转变为产品的技术，是研究机械产品制造的加工原理、工艺过程和方法
以及相应的加工机床、刀具、夹具的一门综合工程技术，是发展及应用现代先进制造技术的基础和前
提，也是现代制造业赖以发展的关键基础技术。
因此，“机械制造技术”已经成为高职高专机械类专业的主干专业课程之一。
　　机械制造技术包含了金属切削原理与刀具、金属切削机床、机床夹具设计、机械制造工艺等多个
既各成体系又密切联系与相互渗透的领域，覆盖面广、综合性强，内容上也是既有理论研究又有实际
应用，既重逻辑推理又有经验总结，其知识总量无论是在广度还是深度上均具有相当大的弹性和可裁
减性。
因此，如何立足高等职业教育教学方式和培养目标的实际，既要在内容上权衡取舍，又要充分考虑知
识的完整性和学科自身的规律，是本书编写过程中始终贯彻的指导思想和基本原则。
　　本书共分7章，在结构上尽可能地做到紧凑和精炼；在内容上把握了基础理论“以必需和够用为
度”，注重实例分析和应用技巧的介绍；在表达形式上尽可能地简化推导过程，侧重方法分析和结论
引用，同时配有大量图表，充分保证学生易学、易懂。
　　本书由吴连连编写绪论和第4章，黄丽燕编写第1章，胡江编写第2章，曾维林编写第3章，刘文倩
编写第5章，林娟编写第6章，黄爱华编写第7章。
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内容概要

本书是为了满足高等职业学院机械类专业培养高素质技能型专门人才的教学需求而编写的。
通过金属切削原理及刀具、机床夹具设计基础、金属切削机床及其加工方法、机械加工工艺规程设计
、机械加工质量技术分析、典型零件加工工艺分析和机械装配工艺基础等7个章节系统地介绍了机械
产品制造的加工原理、工艺过程和方法以及相应的加工机床、刀具、夹具等的基本知识及其应用技巧
。
    本书在内容的选择上以实际岗位的“必需和够用”为原则进行了针对性的调整，全书的结构编排则
充分考虑了学科的综合性及体系的完整性。
    本书可作为高职高专机械类专业教材，也可供广大从事机械制造工作的专业技术人员参考。
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章节摘录

　　（4）崩碎切屑　　这是属于脆性材料的切屑，如图1．18（d）所示。
这种切屑的形状与前三者不同，它是不规则的，加工表面是凹凸不平的。
从切削过程来看，切屑在破裂前变形很小，也和塑性材料不同。
它的脆断主要是由于材料所受应力超过了它的抗拉极限。
这类切屑发生于加工脆硬材料，如高硅铸铁、白口铁等，特别是当切削厚度较大时。
由于它的切削过程很不平稳，容易破坏刀具，对机床也不利，已加工表面又粗糙，因此在生产中应该
力求避免，方法是减小切削厚度，使切屑成针状和片状，同时适当提高切削速度，以增加工件材料的
塑性。
　　灰铸铁和脆铜属于脆性材料，它们的切屑也是不连续的。
但一般灰铸铁的硬度不大，在通常的切削条件下得到片状和粉状切屑，在高速切削时甚至可成松散的
带状切屑，这可算作中间类型的切屑。
　　显然，切屑类型是由材料特性和变形的程度决定的。
生产中常利用切屑类型转化的条件得到较为有利的切屑类型。
　　从加工过程的平稳性、保证加工精度和加工表面质量考虑，带状切屑是较好的类型。
带状切屑也有不同的形状，如图1．19（a～f）所示。
连绵不断的长条状切屑不便于处理，且容易缠绕在工件或刀具上，影响切削过程的进行，甚至伤人，
因而在数控机床上C形切屑是较好的形状，但其高频率折断会影响切削过程的平稳性，所以，在精车
时螺卷状屑较好，其形成过程平稳，清理方便。
在重型车床上用大切深、大进给量车钢件时，通常使切屑卷曲成发条状，在工件加工表面上顶断，并
靠自重坠落。
在自动线上，宝塔状屑不会缠绕，清理也方便，是较好的屑形。
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