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前言

　　本书是根据教育部颁发的《工程材料及机械制造基础课程教学基本要求》编写的。
主要用于高等工科院校机械类、近机类专业的本科生教材，也可作为工程技术人员的参考用书。
　　本课程属于专业（技术）基础课，通过本课程的学习，使学生熟悉或掌握有关机械制造技术的基
础知识、基础理论、基本技能和工程应用。
本书体系完整、内容充实、结构合理，理论性和实用性并举，力求做到重点突出、内容少而精，使教
材清晰、形象，易于讲授和自学。
本书强调理论联系实际，注重强化能力和技术创新精神。
　　本课程实践性很强，学习前应有一定感性知识，因此应在工程训练（或金工实习）后进行讲授。
学生通过工程训练或金工实习，熟悉了各种主要切削加工方法的操作过程，所用设备、工具、夹具和
量具的基本原理和大致结构，并对毛坯或零件加工工艺过程有了一定了解，在此基础上学习本书，才
能达到本课程教学预期的目的和要求。
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内容概要

本书是根据教育部颁发的《工程材料及机械制造基础课程教学基本要求》，结合目前教改基本指导思
想和原则以及创新精神编写的。

本书包括金属切削加工基础知识、常用切削加工方法、典型表面加工、工艺过程设计、结构工艺性、
特种加工与数控加工等内容，各章附有习题。

本书主要用于高等工科院校机械类、近机类专业的本科生教材，也可作为工程技术人员的参考用书。
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作者简介

　　司乃钧，1938年12月生，北京人，大学文化，哈尔滨理工大学工业技术学院机械系室主任，教授
。
主编9本大学专科全国统统教材，由高教出版社和机械工业出版社出版发行；1980年获机械部优秀教材
二等奖。
主审全国统编教材5本，由高教出版社和机械工业出版社出版。
发表论文20余篇。
1991年获黑龙江省优秀教学成果一等奖；1993年获国家级优秀教学成果二等奖；1996年获国家教委优
秀教材一等奖。
　　许小村，女，1964年5月出生，哈工大博士，教授，硕士生导师。
1986年毕业于哈尔滨工业大学锻压专业，获学士学位。
1991毕业于哈尔滨工业大学机制专业，先后获得硕士、博士学位。
1986年到哈尔滨科技大学任教至今，主讲&ldquo;金属工艺学&rdquo;、&ldquo;机械概论&rdquo;&ldquo;
现代工业技术概论&rdquo;。
主持完成省科技攻关项目2项：&ldquo;超硬磨料磨削用软片开发研究&rdquo;和&ldquo;胶接式切削工具
开发研究&rdquo;，主持完成校青年基金项目1项：&ldquo;复杂形面超硬磨料工具开发研制&rdquo;。
参研（排名2、3）完成省、市级科研项目6项：&ldquo;可转位涂层气门座铰刀及磨轮&rdquo;、&ldquo;
新型多功能输送泵系列开发&rdquo;、&ldquo;内冷式螺旋孔钻头开发研制&rdquo;等。
获中国机械工程学会科技进步奖一等奖1项（&ldquo;切屑形成与折断的机理、虚拟现实、预报系统及
其应用&rdquo;排名14）、三等奖1项（&ldquo;可转位涂层气门座铰刀及磨轮&rdquo;排名2），获机械
部教育司科技进步一等奖2项（&ldquo;气门座工具开发&rdquo;&ldquo;新型多功能输送泵系列开
发&rdquo;排名2、4），获机械部教育司科技进步二等奖1项（&ldquo;超硬磨料磨削用软片开发研
究&rdquo;排名１）。
获哈尔滨科技成果储备库二等奖1项（&ldquo;可转位涂层气门座铰刀及磨轮&rdquo;排名2）。
现在主持在研黑龙江省科技攻关项目１项&ldquo;浮动式模具抛光机开发&rdquo;，主持在研黑龙江省
教育厅一般科研项目一项&ldquo;汽车模具精加工工艺研究&rdquo;。
参研黑龙江省科技攻关项目一项&ldquo;超硬磨料磨削软片关键技术研究&rdquo;（排名2）。
发表论文23篇，被SCI、ISTP检索各一篇。
出版著作2部：《超硬磨料特种磨具制作技术》《数控铣刀CAD/CAE/CAM技术》。
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章节摘录

　　（2）节状切屑（挤裂切屑）切屑的背面呈锯齿形，底面有时出现裂纹。
使用较小前角的刀具、较低的切削速度和较大的进给量粗加工中等硬度的钢材时，容易得到节状切屑
。
形成节状切屑时，切削力波动较大，加工表面较粗糙。
节状切屑是经过弹性变形、塑性变形、挤裂和切离等阶段而形成的，所以是典型的切削过程。
　　（3）粒状切屑在形成节状切屑的情况下，若进一步减小前角，降低切削速度，或增大切削厚度
，则切屑在整个厚度上被挤裂，形成梯形的粒状切屑。
粒状切屑的各粒形状相似，也称单元切屑。
粒状切屑比较少见，形成时切削力波动最大。
　　（4）崩碎切屑切削铸铁、黄铜等脆性材料时，切削层产生弹性变形后，一般不经过塑性变形就
突然崩碎，形成不规则的碎块状屑片，称为崩碎切屑。
产生崩碎切屑时，切削力和切削热都集中在主切削刃和刀尖附近，刀尖容易磨损，切削过程不平稳，
影响表面粗糙度。
　　切屑形状可随切削条件的不同而变化。
例如，加大前角、提高切削速度和减小进给量可将节状切屑转变成带状切屑。
因此，生产中常根据具体情况采用不同措施来得到所需形状的切屑。
为使切削正常进行并保证已加工表面质量，应使切屑卷曲和折断。
切屑的卷曲是切屑基本变形或增加卷屑槽后产生附加变形的结果；断屑是对已变形的切屑再附加一次
变形，例如切屑碰到待加工表面或碰到后刀面或碰到断屑装置时产生的再一次附加变形。
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编辑推荐

　  其他版本请见：《机械制造技术基础》
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