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前言

　　今天，我国的教育正处在一个大发展的崭新时期，高等教育已跨人“大众化”阶段，蓬蓬勃勃，
生机无限。
在高等教育中，研究生教育的发展尤为迅速。
党的十七大报告提出，要“努力造就世界一流科学家和科技领军人才，注重培养一线的创新人才”，
强调了在建设创新型国家中教育的优先发展地位。
我们可以清楚知道，研究生教育是培养创新人才的主渠道，对走自主创新道路，建设创新型国家，具
有重要的战略意义。
　　前事不忘，后事之师。
历史经验已一而再、再而三地证明：一个国家的富强，一个民族的繁荣，最根本的是要依靠自己，要
以自力更生、自主创新为主。
《国际歌》讲得十分深刻，世界上从来就没有什么救世主，只有依靠自己救自己。
寄希望于别人，期美好于外援，只是一种幼稚的幻想。
内因是发展的决定性的因素。
当然，我们绝不应该也绝不可能采取“闭关锁国”、自我封闭、’固步自封的方式来谋求发展，重犯
历史错误。
外因始终是发展的必要条件。
改革开放三十年所取得的辉煌成就，谱写的中华民族历史性跨越的壮丽史诗，就是铁证。
正因为如此，我们清醒看到了，自助者人助天助，只有独立自主，自强不息，走以自主创新为主的发
展道路，才有可能在向世界开放中，争取到更多的朋友，争取到更多的支持，充分利用好外部的各种
有利条件，来扎扎实实地、而又尽可能快地发展自己。
这一切的关键就在于，我们要有数量与质量足够的高级专门人才，特别是拔尖创新人才。
何况，在科技高速发展与高度发达，而知识经济已初见端倪的今天，更加如此。
人才、高级专门人才、拔尖创新人才、领导人才，是我们一切事业发展的基础。
　　“工欲善其事，必先利其器。
”自古凡事皆然，教育也不例外。
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内容概要

　　《先进加工过程技术》立足于21世纪信息化的特点，构建了三种环境（现实环境、虚拟环境和虚/
实集成环境）条件下先进加工过程技术的体系框架，论述了精密超精密加工、高速切削与高效磨削、
特种加工、先进加工装备、直接金属分层制造、电子制造、微纳加工、生物制造、虚拟加工、加工过
程信息及其处理、加工过程建模、复杂形状刀具磨削、船模曲面加工、大批量定制生产等方面的先进
技术，并提出先进加工过程技术的评判标准与评判方法。
先进加工过程技术（AMPT，advanced machining process technology）涵盖被加工对象从设计图形至最
终成品所涉及的先进机床技术、先进工夹具技术、先进加工工艺技术、先进检测技术等。
　　《先进加工过程技术》内容充实、新颖，理论联系实际，是机械工程学科研究生应读之书。
同时《先进加工过程技术》内容深入浅出，适合于广大机械工程技术人员再学习之用，也可为致力于
机械制造工程技术创新的同仁提供参考。
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章节摘录

　　第1章精密超精密加工　　1.2 超精密切削　　现代超精密切削是使用精密的单晶天然金刚石刀具
加工有色金属和非金属，可以直接切出超光滑的加工表面。
由于超精密切削可以代替研磨等很费工的手工精加工工序，不仅节省工时，而且可以提高加工精度和
加工表面质量，近年来受到各国的重视和发展。
　　金刚石是单一碳原子的结晶体，其晶体结构属原子密度最高的面心立方晶系。
金刚石晶体中碳原子间的连接键为sp3杂化共价键，具有极强的结合力、稳定性和方向性。
金刚石独特的晶体结构使其具有自然界最高的硬度、刚性、折射率和导热系数，以及极高的抗磨损性
、抗腐蚀性及化学稳定性。
单晶金刚石的优良特性可以满足超精密切削对刀具材料的大多数要求，是理想的超精密切削刀具材料
。
金刚石无内部晶界的均匀晶体结构使刀具刃口在理论上可以达到原子级的平直度与锋锐度，切削时切
薄能力强、精度高、切削力小；其高硬度及良好的抗磨损性、抗腐蚀性和化学稳定性可保证刀具具有
超长寿命，从而能进行长时间的持续切削，并可减小因刀具磨损对零件精度的影响；其高导热系数可
降低切削温度和零件的热变形。
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