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内容概要

侯书林、张建国主编的《机械制造技术基础》是按照高等学校机械学科本科专业规范、培养方案和课
程教学大纲的要求，组织富有多年教学经验的教学一线骨干教师编写的。
本书主要内容包括绪论、金属切削与磨削的基础知识、机械制造中的加工方法及装备、机械加工质量
及其控制、工艺规程设计、机床夹具设计、机械制造技术的新发展。
每章后面附有习题。

本书十分注重学生获取知识、分析问题与解决工程技术问题能力的培养，以及学生工程素质与创薪思
维能力的培养。
本书的内容既体现了现代制造技术、材料科学和现代信息技术的密切交叉与融合，又体现了工程材料
和制造技术的历史传承与发展趋势。

《机械制造技术基础》可作为高等工科院校、高等农林院校的机械类、近机械类各专业的教材和参考
书，也可作为高职高专类工科院校及机械制造工程技术人员的学习参考书。
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章节摘录

　　1.研磨 研磨是利用涂敷或压嵌在研具上的磨料颗粒，在一定的压力作用下，使工件和研具接触并
作相对运动，通过磨料作用，从工件表面切去一层极薄的切屑，从而实现对工件表面进行精整、光整
加工的方法。
研磨时，工件和研具之间的相对运动较复杂，研磨剂中的每一颗磨粒一般都不会在工件表面上重复自
己的运动轨迹，具有较强的对误差与缺陷的修正能力，能提高加工表面的尺寸精度、形状精度和减小
表面粗糙度。
其实质是用游离的磨粒通过研具对工件表面进行包括物理和化学综合作用的微量切削。
研磨可用于加工钢、铸铁、硬质合金、光学玻璃、陶瓷等多种材料，加工的表面形状有平面，内、外
圆柱面和圆锥面，凸、凹球面，螺纹，齿面及其他型面。
加工精度可达IT5～01，表面粗糙度Ra可达0.01～0.63μm。
研磨分手工研磨和机械研磨两种。
手工研磨是手持研具进行研磨，研磨外圆时，可将工件装夹在车床卡盘上或顶尖上作低速旋转运动，
研具套在工件上用手推动研具作往复运动。
机械研磨在研磨机上进行。
在研磨过程中，影响研磨质量的因素包括选用的研磨方法、研磨剂、研具、研磨时的压力、研磨运动
和工件研磨前的预加工等。
此处，主要讨论研磨工艺参数对研磨质量的影响规律。
（1）研磨压力。
在实际应用的压力范围内，研磨效率随着研磨压力的增加而增加，常用的压力范围为0.05～0.3MPa，
粗研宜用0.1～0.2MPa，精研宜用0.01～0.1MPa。
但当研磨压力过大时，研磨剂中颗粒会由于承受过大的载荷而被压碎，切削作用减小，表面划痕加深
，研磨质量降低。
因此，研磨压力必须控制在合理的范围内。
（2）研磨速度。
一般来说，研磨作用是随着研磨速度的增加而增加的，但研磨速度过高，产生的热量大，会引起工件
表面退火。
同时，工件热膨胀太大，难于控制其尺寸，还会留下严重的磨粒划痕。
所以精密零件研磨速度不应超过30m／min。
一般手工粗研往复次数为30～60次／min，精研为20～40次／min。
（3）研磨时间。
研磨开始阶段，因研磨剂磨粒锋利，微切削作用强，零件研磨表面的几何形状误差和粗糙度能较快得
以纠正。
随着研磨时间延长，磨粒钝化，微切削作用下降，不仅加工精度不能提高，反而因热量增加而使质量
下降。
因此，对粗研磨来说，为了获得较高的研磨效率，其研磨时间主要应根据磨粒的切削快慢来确定。
对精研磨来说，实验曲线表明，研磨时间在1～3分钟范围内，研磨效果已经变缓；超过3分钟，对研磨
效果的提高没有显著变化。
所以，粗研时选用较粗的研磨剂、较大的压力和较慢的速度进行研磨，以期较快地消除几何形状误差
和切去较多的加工余量；精研时选用较细的研磨剂、较小的压力和较快的速度进行研磨，以获得精确
的形状、尺寸和最高的粗糙度等级。
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编辑推荐

　　适应皖校的人才培养目标和教学要求　　反映现代机械制造的新工艺与新成就　　注重培养分析
，解决工程问题的能力
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