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前言

《机械加工工艺师手册》第l版于2001年出版至今已9年有余，按照机械工业出版社的意见，我们对第1
版进行了修订。
本手册此次再版，秉承了第1版“简明、实用、先进”的原则。
与第1版相比较，本次修订时重点作了如下几项工作：1.内容编排及体系结构上作了较大调整为了更方
便读者使用，本手册修订时，将第1版第2篇金属切削机床的部分内容、第3篇机床夹具与刀具的部分内
容，以及第4篇切削加工合并成为一篇，并对每一种加工技术，都按照工艺方法-加工机床-切削刀具的
顺序撰写。
这样做不仅内容及体系结构上更为合理，减少了许多不必要的重复，还有利于读者查阅。
为了适应数字制造技术的快速发展，将第1版分散在各篇的相关内容集中在一起，作为第4篇数控加工
编撰出，并增加了数控系统，数控加工机床的选型，数控机床的安装、调试及验收，以及数控机床维
护维修等重要内容。
2.充分反映现代制造技术的新进展制造业信息化是世界制造业发展的大趋势。
用信息化带动工业化，促进传统制造业结构调整和优化升级，是我国机械制造业应对经济全球化，提
高整体素质和国际竞争力的迫切需要和必然选择。
为反映制造业信息化的巨大成就，在第1篇中，我们新编写了第6章信息技术在机械制造中的应用概述
，简要介绍了制造业信息化技术的五个主要发展方向，即管理数字化、设计数字化、企业数字化、生
产过程数字化以及制造装备数字化的主要内容与进展。
发展高速切削技术等新的切削技术，促进制造工艺的发展，是现代制造技术面临的新任务。
目前，高速切削技术已广泛应于汽车制造、模具加工等领域，对提高产品加工质量、加工效率、降低
加工成本效果十分显著。
因此，我们在第3篇中新撰写了第13章高速切削加工，较详细地介绍了高速切削技术的特点、机理及应
用，高速加工机床的特征，高速切削用刀具材料及刀具结构，以及高速切削的安全性等诸方面内容，
以满足读者在高速切削应用上的需求。
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内容概要

本手册汇集了机械制造技术各个主要方面的内容，较全面地反映了现代先进制造技术的新进展，具有
内容简明，叙述通俗，便于使用的特点，是一部具有很高使用价值的机械加工工艺师手册。
    本手册为修订版。
内容分为8篇，包括机械加工工艺基础、金属切削机床及工艺装备基础、切削加工、数控加工、特种
加工、加工过程自动化、检测和机械装配等。
    本手册可供广大从事机械制造的工程技术人员以及工科院校机械类专业的师生使用及参考。
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章节摘录

插图：晶体结构对使用性能影响很大。
天然单晶金刚石的结晶体为各向异性，在不同的晶面上，其强度、硬度及耐磨性相差甚大，因此，刀
具刃口质量与结晶方向有关，制造刀具须考虑其结晶方向。
天然单晶金刚石具有极高的硬度和耐磨性，硬度高达10000HV，比硬质合金的硬度（1300～1800HV）
和陶瓷的硬度高几倍，因此，具有很好的切削性能和刀具寿命。
天然单晶金刚石刀具刃口锋利，其刀刃钝圆半径可以很小，能进行超精密微量切削，尺寸精度和几何
精度可达1-3m；其摩擦因数小，为0.1 ～0.3，而硬质合金、陶瓷刀具为0.4 -1.0，切削时切屑易于流出
，不易产生积屑瘤，完全可实现镜面加工。
天然单晶金刚石具有很好的导热性和较低的热膨胀系数，其导热系数为硬质合金的1.5 -9倍，而膨胀系
数是硬质合金的几分之一，因此，用它做的刀具不会产生很大的热变形，这对于高精度的刀具来说是
非常重要的。
但是，天然单晶金刚石韧性很差，抗弯强度很低，只有硬质合金的l／4左右，而且，与铁有较强的化
学亲合力，其耐热性较低，当切削温度超过700～800°C时，就会碳化而失去切削能力。
因此，天然单晶金钢石刀具主要用于有色金属及其合金以及非金属材料——硬纸板、胶木、塑料、硬
橡胶等的精细加工。
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《机械加工工艺师手册》：内容丰富实用 结构合理便查技术先进翔实 标准全新适用
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