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《机械制造技术》

前言

　　《机械制造技术》是高职高专教改项目成果教材，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整合，从而实现了多门专业课程内容的有机结合。
本教材的授课学时数为100学时。　　《机械制造技术》突出了职业教育的特点，结合高职高专学生的
培养目标，瞄准提高学生实践能力这一中心任务，对教材中理论知识的广度和深度进行合理控制，增
加生产实用知识的比例，删除过旧过深的知识。　　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，因而有利于提高学生专业知识的综合应用能力。　　本着以培养学生能
力为本的思想，《机械制造技术》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、车床结构及车削加工方法、铣床结构及铣削加工方法。学生完成此部分
内容的学习后，应具备了初级车、铣床操作工所需的全部知识和技能。　　第二部分为深层次知识，
讲解较复杂的轴类、箱体类零件以及圆柱齿轮的加工。其中包括镗床、滚齿机、插齿机、磨床、钻床
等机床的结构特点、加工刀具的选择、机床调整、夹具设计等内容。此部分内容可提高学生的知识层
次结构，为学生将来的发展和从事技术工作奠定一个坚实的基础。此外，本部分特别增加了数控机床
加工方法，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、新方法和先进制造技术，介绍最新制造技术如绿色设计与制造、虚拟制造与柔性制造、快速成形
技术等，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。　　本教材由
北京市机械局职工大学龚雯和陈则钧任主编，长治职业技术学院王寅仓担任副主编。具体编写分工如
下：第一、二、五、七章由龚雯编写；第三章由陈则钧编写；第四、十二章由北京市机械局职工大学
邱坤编写；第六、八、十三章由王寅仓编写，第九章由长治职业技术学院王寅仓、武孝平合编；第十
章、第十一章分别由北京市机械局职工大学王勤、贾俊良编写。　　上海第二工业大学乔世民审阅了
《机械制造技术》。在《机械制造技术》编写和审定过程中，一些高职高专院校的教师对书稿提出了
宝贵意见，在此一并表示诚挚的谢意。　　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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《机械制造技术》

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，尺寸链理论及其应用，机床夹具的设计方法以及现代机床
夹具简介，机械加工质量分析，特种加工技术和先进制造方法的应用及发展等。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的内容，重点介绍了数控
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》是高职高专机电一体化、机械制造与控制、数控技术应用等专业的必修教材，亦可
供工程技术人员、工人和管理人员参考。
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中的振动复习思考题第十章 机械装配工艺基础10.1 概述10.2 装配工艺规程设计10.3 装配尺寸链10.4 机
器的自动装配复习思考题第十一章 数控机床加工方法11.1 数控刀具系统11.2 数控机床附件11.3 数控机
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造13.4 快速成形技术复习思考题参考文献
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章节摘录

　　2.4.2 积屑瘤　　一、积屑瘤产生的原因　　用中速或较低的切削速度切削塑性金属时，切屑很容
易在前刀面近切削刃处形成一个硬度很高的楔块，这个楔块被称为积屑瘤。积屑瘤的硬度很高，可达
工件材料硬度的2～2.5倍，它能够代替切削刃进行切削，其尺寸和形状见图2—23。　　积屑瘤的形成
过程如下：切屑沿前刀面流出时，与前刀面之间发生摩擦，将前刀面上有润滑作用的氧化膜和吸附膜
带走。随着切屑底面与前刀面的不断摩擦，切削温度也随之升高，当温度和压力增加到一定程度时，
切屑底层材料中切应力超过材料的剪切屈服强度，在后续切屑的推动下，切屑底层便与上层发生剪切
滑移破坏，使之与切屑脱离，粘一附在前刀面上，如此逐层地在前刀面上堆积，最后长成积屑瘤。　
　二、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　　
积屑瘤具有30。左右的前角（图2—23），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—23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，
会导致切削力大小发生变化和产生振动，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。但在积屑瘤破裂时，则可能会
使硬质合金刀具颗粒剥落，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。　　三、消除积屑瘤影响的措施　　切削实验和生产实践表明，在中温情况下，例如切削中
碳钢，温度在300～380℃时积屑瘤的高度最大，温度超过500～600℃时积屑瘤消失。根据这一特性，
生产中常采取以下措施来抑制或消除积屑瘤。
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