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前言

　　结合职业教育理论的发展和职业教育新的需求，本书编写时本着以培养学生综合职业能力为宗旨
，努力贯彻以工作过程为导向、以项目教学为主线、以情境设置为载体的编写方针，突出职业教育的
特点，结合高职学生的培养目标，瞄准提高学生综合职业能力这一中心任务，对理论知识的广度和深
度进行了合理控制，增加了生产实用知识的比例，删除了过旧过深的内容。
　　本书的突出特点是将金属切削原理与刀具、金属切削机床、机床夹具设计、机械制造工艺学等课
程进行了整合，从而实现了多门专业课程内容的有机结合。
本书的授课学时数为90学时。
　　全书内容编排以机械制造中的工艺系统为主线，将制造所需的机床、刀具、夹具、制造工艺等各
种知识按实际生产中机械制造过程的顺序编排，使课程知识与生产实际更加贴近，因而有利于解决学
生专业知识的综合应用问题。
　　本着以培养学生能力为本位的思想，本书内容可归纳为三个部分：　　第一部分为制造技术基础
，包括金属切削原理与刀具的基础知识；机床夹具设计基础知识；机械加工工艺规程制定的基础知识
。
此部分内容为后续切削加工技术知识的学习奠定基础。
　　第二部分为切削加工技术知识，讲解轴类、套类、箱体零件以及圆柱齿轮的加工，其中包括车床
、铣床、镗床、滚齿机、插齿机、磨床、钻床等机床结构特点、加工刀具的选择、机床调整、夹具设
计等内容。
并通过对不同复杂程度的典型零件的加工工艺分析，使学生由浅入深地学习，掌握各种零件的加工方
法和工艺特点，是综合职业能力培养和训练的核心内容。
此外，考虑到数控机床的应用日益广泛，特别增加了数控机床加工方法一章，重点介绍数控机床加工
在工艺安排、工装选择及特点等方面的内容。
　　第三部分为新工艺、新方法和现代制造技术，介绍最新制造技术，如快速成形技术、柔性制造、
虚拟制造、绿色制造等，使学生通过本部分内容的学习，在机械制造技术的理念上有一个较大的改变
。
　　本书由北京电子科技职业学院龚雯和陈则钧任主编，长治职业技术学院彭林中任副主编。
具体编写分工如下：第一、二、三、四、六、七章由龚雯编写；第五章由陈则钧编写；第八、十章由
彭林中编写；第九、十二章由北京电子科技职业学院戴文玉编写；第十一章由北京电子科技职业学院
王勤编写。
　　哈尔滨理工大学司乃钧教授和哈尔滨工业大学施平教授审阅了本书，在此表示诚挚的谢意。
　　由于水平有限，书中难免有错误和不当之处，恳切希望广大读者批评指正。
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内容概要

　　《机械制造技术》全面介绍了机械制造过程中的相关制造技术，主要内容包括：金属切削原理和
机械加工刀具及其材料选择；各种金属切削机床的结构及其加工方法；典型零件的加工工艺；机械加
工工艺规程与装配工艺规程的制定原则和方法；尺寸链及其应用；机床夹具设计方法以及现代机床夹
具简介；机械加工质量分析；先进制造技术等。
此外，根据数控机床应用日益广泛的实际情况，《机械制造技术》特别增加了数控机床加工方法内容
，重点介绍数控机床加工在工艺安排、工装选择等方面与传统加工的不同之处。
　　《机械制造技术》可作为高等职业院校、高等专科院校、成人高校、民办高校及本科院校举办的
二级职业技术学院数控及相关专业的教学用书，也适用于五年制高职、中职相关专业，并可作为社会
从业人士的业务参考书及培训用书，亦可供工程技术人员、工人和管理人员参考。
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章节摘录

　　2.积屑瘤对切削过程的影响　　积屑瘤对切削过程的影响表现在下列方面：　　①增大前角积屑
瘤使刀具工作时的前角变大，因而减小了切削变形，降低了切削力。
　　②增大切削厚度如图2&mdash;18所示，积屑瘤的前端伸出切削刃之外，使切削厚度增大，因而影
响了工件的加工尺寸。
　　③增大已加工表面粗糙度值由于积屑瘤轮廓形状不规则，它代替刀具切削时，会使切出的工件表
面不平整。
另外，由于积屑瘤经常出现整个或部分脱落和再生现象，会导致切削力大小变化和产生振动，这些因
素也会使工件表面粗糙度值增大。
　　④影响刀具耐用度积屑瘤代替切削刃切削，可减少刀具磨损，提高刀具耐用度。
但在积屑瘤脱落时，则可能会使硬质合金刀具产生剥落，从而使刀具磨损加剧　　从以上分析可知，
粗加工时生成积屑瘤可减小切削加工条件力，因而可加大切削用量，提高生产率；同时积屑瘤还可保
　　护刀具，减少磨损，这时积屑瘤对切削加工的影响是有利的。
精加工时，对工件的尺寸精度和表面质量要求较高，积屑瘤的存在会影响加工精度和表面质量，这时
积屑瘤对加工的影响就是不利的。
因此，在精加工时必须避免和抑制积屑瘤的产生。
　　&hellip;&hellip;
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