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《机械制造技术基础》

前言

《国家中长期教育改革和发展规划纲要》(2010—2020)颁布以来，胡锦涛总书记指出：教育是民族振
兴、社会进步的基石，是提高国民素质、促进人的全面发展的根本途径。温家宝总理在2010年全国教
育工作会议上的讲话中指出：民办教育是我国教育的重要组成部分。发展民办教育，是满足人民群众
多样化教育需求、增强教育发展活力的必然要求。目前，我国高等教育发展正进入一个以注重质量、
优化结构、深化改革为特征的新时期，从1998年到2010年，我国民办高校从21所发展到了676所，在校
生从1.2万人增长为477万人。独立学院和民办本科学校在拓展高等教育资源，扩大高校办学规模，尤
其是在培养应用型人才等方面发挥了积极作用。当前我国机械行业发展迅猛，急需大量的机械类应用
型人才。全国应用型高校中设有机械专业的学校众多，但这些学校使用的教材中，既符合当前改革形
势又适用于目前教学形式的优秀教材却很少。针对这种现状，急需推出一系列切合当前教育改革需要
的高质量优秀专业教材，以推动应用型本科教育办学体制和运行机制的改革，提高教育的整体水平，
加快改进应用型本科的办学模式、课程体系和教学方式，形成具有多元化特色的教育体系。现阶段，
组织应用型本科教材的编写是独立学院和民办普通本科院校内涵提升的需要，是独立学院和民办普通
本科院校教学建设的需要，也是市场的需要。为了贯彻落实教育规划纲要，满足各高校的高素质应用
型人才培养要求，2011年7月，华中科技大学出版社在教育部高等学校机械学科教学指导委员会的指导
下，召开了高等院校机械类应用型本科“十二五”创新规划系列教材编写会议。本套教材以“符合人
才培养需求，体现教育改革成果，确保教材质量，形式新颖创新”为指导思想，内容上体现思想性、
科学性、先进性和实用性，把握行业岗位要求，突出应用型本科院校教育特色。在独立学院、民办普
通本科院校教育改革逐步推进的大背景下，本套教材特色鲜明，教材编写参与面广泛，具有代表性，
适合独立学院、民办普通本科院校等机械类专业教学的需要。本套教材邀请有省级以上精品课程建设
经验的教学团队引领教材的建设，邀请本专业领域内德高望重的教授张策、张福润、赵敖生等担任学
术顾问，邀请国家级教学名师、教育部机械基础学科教学指导委员会副主任委员、华中科技大学机械
学院博士生导师吴昌林教授担任总主编，并成立编审委员会对教材质量进行把关。我们希望本套教材
的出版，能有助于培养适应社会发展需要的、素质全面的新型机械工程建设人才，我们也相信本套教
材能达到这个目标，从形式到内容都成为精品，真正成为高等院校机械类应用型本科教材中的全国性
品牌。
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章节摘录

版权页：   插图：   第4章金属切削机床 本章主要介绍了金属切削机床的分类和型号编制方法以及车床
、铣床、磨床、滚齿机、插齿机、数控机床和数控加工中心的工艺范围、工作原理。另外，对孔加工
机床（钻床、镗床）、刨床、拉床、插床以及组合机床等也作了简单介绍。 4.1机床概述 金属切削机
床是金属切削加工的主要设备，它是用切削的方法将金属毛坯加工成机器零件的机器，是制造机器的
机器，又称为“工作母机”，习惯上称为机床。 4.1.1机床的组成 机床的品种和规格繁多，用于完成各
种各样的切削加工任务，它们大体由以下几部分构成。 （1）动力源 它是为机床提供动力（功率）和
运动的驱动部分。 （2）传动系统 它包括主传动系统、进给传动系统和其他运动的传动系统，如变速
箱、进给箱等部件。 （3）支承件 它是用于安装和支承其他固定或运动的部件，承受其重力和切削力
，如床身底座、立柱等。 （4）工作部件 工作部件包括以下内容： ①与主运动和进给运动有关的执行
部件，如主轴及主轴箱、工作台及其滑板、滑枕等安装工件或刀具的部件； ②与工件和刀具有关的部
件或装置，如自动上下料装置、自动换刀装置、砂轮修整器等； ③与上述部件或装置有关的分度、转
位、定位机构和操纵机构等。 （5）控制系统 它用于控制各工作部件的正常工作，主要是电气控制系
统，有些机床局部采用液动或气动控制系统，数控机床则是采用的数控系统。 （6）冷却系统 它用于
对加工工件、刀具及机床的某些发热部位进行冷却。 （7）润滑系统 它用于对运动部位进行润滑，以
减少摩擦、磨损和发热。 （8）其他装置 如排屑装置、自动测量装置等。 4.1.2机床的分类 机床的传统
分类方法主要是按加工性质和所用刀具进行分类的。根据我国制订的机床型号编制方法，目前将机床
分为11大类：车床、钻床、镗床、磨床、齿轮加工机床、螺纹加工机床、铣床、刨插床、拉床、锯床
以及其他机床。每一类机床又按工艺范围、布局形式和结构等分为10组，每一组又细分为若干系（系
列）。 在上述基本分类方法的基础上，还可以根据机床其他特征进一步区分。同类机床按工艺范围（
通用性程度）又可分为通用机床、专门化机床和专用机床。 1.通用机床 通用机床可用于多种零件的不
同工序加工，加工范围较广，通用性较大，但结构比较复杂。这种机床主要适用于单件小批生产，例
如普通卧式车床、万能升降台铣床等。 2.专门化机床 专门化机床的工艺范围较窄，专门用于加工某一
类或几类零件的某一道（或几道）特定工序，如曲轴车床、凸轮轴车床等。 3.专用机床 专用机床的工
艺范围最窄，只能用于某一种零件的某一道特定工序，适用于大批大量生产，如机床主轴箱的专用镗
床、车床导轨的专用磨床和各种组合机床等。 同类型专用机床按工作精度可分为普通精度机床、精密
机床和高精度机床。专用机床按自动化程度分为手动、机动、半自动和自动机床，按质量与尺寸分为
仪表机床、中型机床（一般机床）、大型机床（重量达10 t）、重型机床（大于30 t）和超重型机床（
大于100 t），按主要工作部件的数目可以分为单轴的、多轴的或单刀的、多刀的等。 随着机床的发展
，其分类方法也将不断变化。现代机床正向数控化方向发展，数控机床的功能日趋多样化，工序更加
集中。现在的数控机床已经集中了越来越多的传统机床的功能。例如，数控车床在卧式车床功能的基
础上，集中了转塔车床、仿形车床、自动车床等多种车床的功能；车削中心在数控车床功能的基础上
，又加入了钻、铣、镗等类机床的功能，并对主轴进行伺服控制（C轴控制）。又如，具有自动换刀
功能的镗铣加工中心机床，集中了钻、铣、镗等多种类型机床的功能，习惯上称为“加工中心”
（machining center），有的加工中心的主轴既是立式又是卧式，集中了立式加工中心和卧式加工中心
的功能。可见，数控化引起了机床传统分类方法的变化，这种变化主要表现在机床品种不是越分越细
，而是趋向综合。
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编辑推荐

《高等院校机械类应用型本科"十二五"创新规划系列教材:机械制造技术基础》可作为应用型本科院校
和独立学院机械设计制造及其自动化、机械工程、工业工程、材料成形及控制工程等专业教材，也可
供工厂、企业从事机械设计、机械制造的工程技术人员参考。
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