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前言

　　“机械制造技术基础”是高等工科院校机械类各专业的一门重要的技术基础课程，是联系基础课
、实践教学和专业课之间的纽带。
　　本教材是根据全国高等学校“机械制造技术基础”课程教学大纲要求，按照近几年来全国高等学
校教学改革的有关精神，在结合编者多年教学实践并参照了国内外有关资料的基础上编写而成的。
全书突出体现了以下几点：　　1）紧密结合教学大纲，在内容上注重于加强基础、突出能力的培养
，做到系统性强、少而精。
　　2）体现了机械制造理论与实践结合，以机械制造工艺为主线，其他方面各有关部分（如金属切
削原理、金属切削机床、金属切削刀具和机床夹具设计）与机械制造工艺有机结合，特色明显。
　　3）为适应机械制造学科的进步和发展形势的需要，各章内容贯穿了制造系统的概念，同时考虑
到扩大知识面，适当加入了反映国内外的新成果、新技术方面的内容。
　　4）全书采用最新国家标准及法定计量单位。
　　5）为方便学生自学和进一步理解课程的主要内容，在各章后均编入了一定数量的习题，做到理
论联系实际、学以致用。
　　本书由杨斌久、李长河任主编，参加编写的有刘雪云、刘琨明和冯宝富。
本书第一、六章由李长河编写，第二章由杨斌久编写，第三章由杨斌久、冯宝富编写，第四章由刘雪
云编写，第五章由刘琨明编写。
全书由杨斌久统稿和定稿。
　　本书由哈尔滨工业大学王启平教授主审。
王启平教授提出了许多宝贵的建议，在此表示感谢。
　　本书在编写过程中得到了许多专家、同仁的大力支持和帮助，参考了许多教授、专家的有关文献
，在此谨向他们表示衷心的感谢！
　　由于编者的水平和时间有限，书中难免存在疏漏和不当之处，敬请广大读者批评指正。
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内容概要

　　《机械制造技术基础》共分为六章，内容包括机械制造技术基础概述、金属切削方法及装备、金
属切削与磨削原理、机械加工质量及其控制、机械加工及装配工艺规程设计、机床夹具设计等。
　　《机械制造技术基础》以机械制造工艺为主线，其他方面各有关部分（如金属切削原理、金属切
削机床、金属切削刀具和机床夹具设计）与机械制造工艺有机结合。
　　《机械制造技术基础》可作为高等院校机械工程、机械设计制造及自动化、工业工程（工程管理
）、材料成形及控制工程等专业的教材，也可供工厂、企业中从事机械设计、机械制造专业的工程技
术人员参考。
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章节摘录

　　第一章 机械制造技术基础概述　　第一节 机械产品生产过程和工艺过程　　一、制造的相关概
念　　1.制造　　制造是人类所有经济活动的基石，是人类历史发展和文明进步的动力。
　　（1）狭义的定义 制造是机电产品的机械加工工艺过程。
　　（2）广义的定义 按照国际生产工程学会（CIRP）的定义，制造是涉及制造工业中产品设计、物
料选择、生产计划、生产过程、质量保、经营管理、市场销售和服务的一系列相关活动和工作的总称
。
　　2.制造技术　　制造技术是指按照人们所需的目的，运用知识和技能，利用客观物资工具，将原
材料物化为人类所需产品的工程技术，即使原材料成为产品而使用的一系列技术的总称。
　　3.制造过程　　制造过程是指产品从设计、生产、使用、维修到报废、回收等的全过程，也称为
产品生命周期。
　　4.制造业　　制造业是指将制造资源（物料、能源、设备、工具、资金、技术、信息和人力等）
利用制造技术，通过制造过程，转化为供人们使用或利用的工业品或生活消费品的行业。
　　5.机械制造系统　　机械制造系统是制造业的基本组成实体，由完成机械制造过程所涉及的硬件
（物料、设备、工具、能源等）、软件（制造理论、工艺、技术、信息和管理等）和人员（技术人员
、操作工人、管理人员等）组成的，通过制造过程将制造资源．（原材料、能源等）转变为产品（包
括半成品）的有机整体，称为机械制造系统。
　　　　（1）滑擦阶段　由于磨粒以大的负前角和钝圆半径对工件进行切削，磨削深度很小，且砂
轮结合剂及工件和磨床系统的弹性变形，使磨粒开始接触工件时只发生弹性变形，磨粒在工件表面滑
擦，不能切人工件，仅在工件表面产生热应力。
在该阶段内，磨粒微刃不起切削作用，只是在工件表面滑擦。
　　（2）耕犁阶段随着磨削深度的增加，磨粒已能逐渐刻划人工件，工件表面由弹性变形逐步过渡
到塑性变形，使部分材料向磨粒两旁隆起，工件表面出现耕犁现象，但磨粒前刀面上没有磨屑流出。
此时除磨粒与工件的相互摩擦外，更主要是工件材料内部发生摩擦。
磨削表层不仅有热应力，而且有因弹性和塑性变形所产生的应力。
　　（3）切屑形成阶段磨粒的磨削深度、被切材料的切应力和温度都达到某一临界值，因此材料明
显地沿剪切面滑移，从而形成切屑由前刀面流出。
这一阶段工件的表层也产生热应力和变形应力。
　　各阶段的临界点取决于工件材料性能、磨粒相对工件材料的切入角和运动速度、磨粒一工件间的
接触刚度和摩擦特性，以及磨粒切削刃形状等。
由于滑擦和耕犁阶段只消耗能量而不产生有效的材料去除，所以应尽量减小这两个阶段。
　　3.磨削循环　　磨削过程中，由于法向磨削力较大，使工艺系统产生弹性变形，使实际磨削深度
不同于径向进给量，磨削循环可分为以下三个阶段。
　　（1）初磨阶段在最初的几次进给中，砂轮切入工件较大的法向磨削力使工艺系统产生弹性变形
，实际磨削深度小于径向进给量。
随着进给次数的增加，实际磨削深度逐渐增加，直至达到名义进给量。
　　（2）稳定阶段工艺系统弹性变形稳定在一定程度基本保持不变，实际磨削深度基本等于径向进
给量。
　　（3）光磨阶段　当磨削余量即将磨完时，机床停止径向进给进行光磨，工艺系统的弹性变形逐
渐恢复，磨削至尺寸要求。
此阶段可提高磨削精度和减小表面粗糙度值，又称无火花磨削阶段。
这种周期性变化是磨削过程的又一特点。
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