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前言

本书是根据南京理工大学机械制造及自动化专业教学改革的需要，并参照目前专业教学基本要求和专
业培训目标，在总结近20年的教学实践基础上编写的一本教材。
随着我国教学改革的不断深入，专业设置以及相应的课程设置都有了很大的变动。
机电一体化已成为机类专业人才知识结构改革的方向。
拓宽机类与近机类专业人才的知识面，提高本科生面向社会生产实践的适应性，必将对原机械专业的
课程设置与教材内容进行有机的重新组合与改造。
早在20世纪80年代初，我校对机电一体化专业就实施了“一条龙”施教的教学计划。
对原机械专业的“老三篇”——《金属切削原理与刀具设计》、《机床夹具设计》及《机械制造工艺
学》这些骨干课程内容进行适当精简，合并成一门综合课程。
这样既克服了课程内容重复、交叉的弊病，节省课时，提高教学效率，又可以使学生对于机械加工制
造过程有一个全面系统的认识。
教学实践证明，效果是良好的，并受到学生和企业的欢迎。
在总结前段时期教学经验的基础上，为了使教材内容更精炼简明、更系统化，适当增加了测量技术基
础的内容，并尽可能将传统的机械加工工艺与现代新工艺、新技术相结合，拓宽专业人才的知识面，
以适应市场经济的需要。
本书具有以下特点：（1）从机械制造工艺系统的刀具、机床、夹具、零件加工工艺等四个方面精选
与组织教材内容，既注重教材的系统性、内容重点突出，又考虑到教材整体内容的相关性。
（2）全书的技术术语、名词、符号及计量单位均采用新标准。
（3）对基础理论部分作了适当的归纳，涉及到难点部分作了适当的分析，并增加了例题详解。
因此，本书内容丰富、深度适中。
教学中可根据各专业特点，自行选取。
本书由南京理工大学方子良主编，南京林业大学宋彪副主编，龚光容主审。
在本书编写过程中，王栓虎、丁武学、程寓、胡小秋、王益祥和陈安明副教授予以了支持和帮助，并
提出了许多宝贵意见，在此表示衷心的感谢。
限于编者水平，时间仓促，书中难免有错误和不妥之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

　　本书是为适应机械制造及自动化专业课的教学改革而编写的。
主要内容包括：金属切削加工理论基础、金属切削机床及各种加工方法、机械加工工艺规程的制订、
机械加工质量、测试技术基础、机械装配工艺机床夹具设计原理、现代机械制造技术等。
　　本书可作为高等工科院校机械制造及自动化专业的教材，也可作为相近专业的技术基础课教材，
并可供从事机械制造工程的技术人员参考。
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章节摘录

插图：（2）验收量规它是检验部门或用户代表验收产品时所使用的量规。
因其检验对象也是工件，所以它也有通规和止规两种。
国际规定：操作者使用的工作量规应是新的或磨损较少的量规；检验部门和用户代表使用的量规，应
由型式相同且已磨损较多的工作量规转化而来。
当用户代表在用这种验收量规验收产品时，通规应接近工件的最大实体尺寸；止规应接近工件的最小
实体尺寸。
这样规定的目的，在于尽量避免操作者检验为合格的工作，而被验收部门或用户代表误判为不合格品
。
（3）校对量规它是用来检验工作量规是否制造合格，或在使用过程中是否达到磨损极限的一种量规
。
因工作量规中的轴用卡规或环规用指示量仪检定比较困难，而孔用塞规用指示量仪检定比较方便，所
以，塞规无校对规，只有轴用卡规或环规才有较对规。
检验卡规通规的校对量规称为“校通一通”，用代号“TT”表示，使用时应通过被检卡规的通规，被
检通规才算合格；检验卡规止规的校对量规称为“校止一通”，用代号“ZT”表示，使用时应通过被
检卡规的止规才算合格；检验卡规通规磨损极限的校对量规称为“校通一损”，用代号“TS”表示，
使用时应不得通过被检通规，这才说明被检通规尚未磨损到磨损极限。
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编辑推荐

《机械制造技术基础》由上海交通大学出版社出版。
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