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前言

　　本书在高等教育机电专业教学改革实践的基础上，将金属切削原理及刀具、金属切削机床、机械
制造工艺学及机床夹具设计四门主干课程的基本内容加以提炼、充实、更新后编写而成。
在讲清基本概念、基本原理的基础上，按照“项目教学、行动导向”的原则精心安排教学内容，重点
培养学生运用理论知识解决生产现场技术问题的能力。
　　全书共分为五个项目，每个项目又由若干工作任务组成。
本书内容的编排主要依据机械加工的工作流程，即识读零件图、识读和编制零件的工艺规程、机床和
刀具的正确选用、工件装夹及机床专用夹具的设计等。
全书的教学内容力求形成一个清晰的机械加工主线，既要符合人的认知规律，又必须为学生今后的工
作奠定良好的知识基础。
本教材附有大量的工艺设计表格，学生在完成任务拓展时可将其作为资料选用。
本教材所涉及的标准为最新国家标准，本教材的编写力求做到内容充实，文字规范，有所创新。
　　参加本书编写工作的有：贾文、林泉、陈新、黄锡光、李振尤、欧艳华、韦耀业。
其中，项目一由贾文编写；项目二由李振尤、韦耀业合作编写；项目三由黄锡光、欧艳华合作编写；
项目四由林泉编写；项目五由陈新编写。
本书在编写过程中得到了汪东明老师和杨南老师的大力支持。
　　全书由贾文任主编，林泉、陈新任副主编，同时由具有多年工厂工作经验和学校教学经验的两位
高级工程师宾玉宝老师和梁素珍老师担任主审。
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内容概要

本教材选用典型机械零件为项目载体，以编制零件的工艺规程为主线，综合了金属切削原理与刀具、
金属切削机床、机械制造工艺学和机床夹具设计的基本内容，对机械制造技术的基础知识、基本理论
和基本方法等编写而成。
    本教材由五个教学项目组成，各项目均以一个典型零件为切入点，根据其工艺规程的编制步骤，分
成侧重点各不相同的若干个任务：即，零件图的结构特点、零件的加工工艺分析、相应的切削加工方
式、机床结构及选用、刀具种类以及机床专用夹具的设计等。
每个任务之后都设有一个任务拓展。
与以往教材的课堂练习所不同的是，本教材的任务拓展力求是连贯的、延续的、综合的，让学生以小
组或个人单独完成的方式进行。
    全教材详略适当，重点突出，文字叙述简练，理论紧密联系生产实际。
    本教材适用于高等院校机电一体化技术、模具设计与制造、数控技术等专业教学使用，也可供其他
相关专业师生及工程技术人员参考。
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章节摘录

　　（4）自动控制法。
自动控制法是通过自动测量和数字控制装置，在达到尺寸精度时自动停止加工的一种尺寸控制方法。
这种方法加工质量稳定，生产率高，是机械制造业的发展方向。
　　2.获得形状精度的方法（1）刀尖轨迹法。
刀尖轨迹法是指通过刀尖的运动轨迹来获得形状精度的方法。
所获得的形状精度取决于刀具和工件问相对成形运动的精度。
车削、铣削、刨削等均属于刀尖轨迹法，如图1.4所示。
　　（2）仿形法。
刀具按照仿形装置进给对工件进行加工的方法称为仿形法。
仿形法所得到的形状精度取决于仿形装置的精度以及其他成形运动的精度。
仿形铣、仿形车属于仿形法加工。
　　（3）成形法。
利用成形刀具对工件进行加工获得形状精度的方法称为成形法。
成形刀具替代一个成形运动，所获得的形状精度取决于成形刀具的形状精度和其他成形运动精度。
铣齿和拉齿属于成形法加工齿轮，如图1.5所示。
　　（4）展成法。
利用刀具和工件做展成切削运动形成包络面，从而获得形状精度的方法称为展成法。
其所获得的形状精度取决于各切削运动的精度。
滚齿属于展成法加工齿轮，如图1.6所示。
　　⋯⋯
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