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《机械制造技术》

前言

为了适应当前教育部倡导的高等职业技术教育教学改革的精神，为企业输送合格的职业技能应用型人
才，本书作者经过长期调研及与企业技术人员多次研讨，最后共同编写了本书。机械制造技术是高职
高专、技师学院的机械、机电、数控、模具制造以及其他近机类专业的一门综合性、实践性、灵活性
都较强的核心课程，其课程内容与生产实践联系十分紧密，内容广，知识点繁多，涵盖了原来的金属
切削机床、金属切削刀具、金属切削原理、机床夹具设计、机械加工工艺规程、机械加工质量分析、
装配工艺基础等一系列知识点，因此如何将如此众多的知识点有机组织在一起，使得学生能够在较短
的时间内达到基本知识的融会贯通以及获得相应的基本技能训练，是目前高职高专机械制造技术课程
教学改革的一个焦点。本教材在编写过程中牢牢把握实用性原则，兼顾高职高专学生的理论知识接受
能力以及高等职业教育的培养目标和要求，合理分配各知识点内容的比例和讲解顺序，在内容处理上
注重理论与实践的密切结合，对一些理论性较强的内容，尽量以典型案例导入，避免学生产生厌倦枯
燥情绪。任课教师在授课过程中，可将课堂教学内容与现场教学相互融合，做到教、学、做一体化，
以便学生能更好地理解机械制造的基本知识，灵活地解决实际的工艺问题。通过本书的学习，学生可
掌握机械制造的基本知识和基本理论，掌握机床的基本结构和使用范围，能够合理选择切削用量、金
属切削刀具及机床，具有一定的零件加工工艺分析能力，典型零件工艺过程编制能力，以及一般工装
设计能力。本书由辽宁机电职业技术学院姜晶和刘华军、内蒙古机电职业技术学院刘金萍任主编，辽
宁机电职业技术学院王少岩、袁国伟、河南工业技师学院孙亦军任副主编，辽宁机电职业技术学院李
文正和付桂环老师参加编写工作，全书由姜晶统稿。黄海汽车工程学院王德发教授审阅了本书，并提
出了许多修改意见和建议，在此表示衷心谢意。本书在编写过程中得到了机械制造专业教学指导委员
会各成员的大力支持，并得到相关企业技术人员提供的丰富现场资料等，在此一并表示衷心的感谢！
本书可作为高职高专机类、电类和近机类专业的教材，也可作为工程技术人员的自学用书。由于编者
水平有限，编写时间仓促，书中难免存在疏漏和欠妥之处，敬请广大读者给予批评指正。
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内容概要

《机械制造技术》按照高职高专机械类教学改革的要求，本着实用、易用的原则编写而成。《机械制
造技术》主要内容包括金属切削机床、金属切削刀具、金属切削原理、机床夹具设计、机械加工工艺
规程、机械加工质量分析、装配工艺基础等。《机械制造技术》可作为高等职业技术学院、高等专科
学校、技师学院的机械类和近机类、机电类专业的教材，也可作为相关领域工程技术人员的参考书或
自学用书。
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章节摘录

插图：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、锯床和其他机
床。除了上述基本分类方法之外，根据机床的其他特征，还有其他分类方法。按机床通用性程度，可
分为：通用机床（或称万能机床）、专门化机床和专用机床三类。通用机床适用于单件小批量生产，
加工范围较广，可以加工多种零件的不同工序。例如普通车床、卧式镗床、万能升降台铣床等；专门
化机床用于大批量生产中，加工范围较窄，可加工不同尺寸的一类或几类零件的某一种（或几种）特
定工序。例如，精密丝杠车床、曲轴轴颈车床等；专用机床通常应用于成批及大量生产中，这类机床
是根据工艺要求专门设计制造的，专门用于加工某一种（或几种）零件的某一特定工序的。例如，加
工车床主轴箱的专用镗床、组合机床等。在同一种机床中，按加工精度的不同，可分为：普通精度级
、精密级和高精度级机床。按机床的质量和尺寸不同，可分为：仪表机床、中型（一般）机床、大型
机床（质量达10t）、重型机床（质量30t以上）、超重型机床（质量在100t以上）。按机床自动化程度
，可分为：手动、机动、半自动和自动机床。此外，机床还可以按主要工作器具的数目进行分类，如
：单刀机床、多刀机床、单轴机床、多轴机床等。目前，机床正在向数控化方向发展，而且其功能也
在不断增加，除了数控加工功能，还增加了自动换刀、自动装卸工件等功能。因此也可按机床具有的
数控功能分为：一般数控机床、加工中心、柔性制造单元等。随着新品种机床不断出现，机床的分类
也会更加丰富。1.1.2 机床型号的编制方法机床型号是机床产品的代号，用以简明的表示机床的类型、
通用和结构特性、主要技术参数等。GB／T15375-1994《金属切削机床型号编制方法》规定，我国的
机床型号由汉语拼音字母和阿拉伯数字按一定规律组合而成，适用于各类通用机床和专用机床（组合
机床除外）。
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