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前言

　　机械制造业是制造业的重要组成部分，它为人类的生存、生产和生活提供各种现代化的装备，为
国民经济各部门和科技、国防提供技术装备，是国民经济发展的重要支柱产业和先导部门，在国民经
济中占有重要的地位，是一个国家或地区发展的重要支柱，它标志着一个国家的工业生产能力和科学
技术的发展水平。
因此，世界各国都把发展机械工业作为发展本国经济的战略重点之一。
　　20世纪60年代以后，随着现代科学技术的迅猛发展，特别是微电子技术、电子计算机技术的迅猛
发展，机械制造业的面貌和内容都发生极为深刻的变革，制造技术由数控化走向柔性化、集成化、智
能化。
数控技术使机床结构发生了重大变化，例如，机床主传动系统采用直流或交流调速电动机，主轴实现
宽范围无级变速，而传动结构大大简化；机床主运动和进给运动超高速化，以满足高速（或超高速）
切削的需要；超高速铣床和加工中心主轴转速达20000～100000 r／min，机床工作台快速空程速度高
达75 m／min。
采用直线电动机传动装置时，其行程不受限制，快进速度可达150～210 m／min，运动加速度达2.5 g以
上，精密和超精密机床定位精度达0.5～0.008μm，重复定位精度达0.005μm。
数控机床的可靠性不断提高，数控装置平均无故障工作时间达10000 h以上。
　　随着加工设备的不断完善，机械制造精度也不断提高。
20世纪初，精密加工的加工精度已达μm级；到20世纪50年代末，由于生产集成电路的需要，出现了
各种微细加工技术。
近30年来，机械加工精度已提高到纳米（nm）级；即超精密加工，如量规、光学平晶和集成电路的硅
基片的精密研磨抛光。
纳米技术的应用，促进了机械学科、材料学科、光学学科、测量学科和电子学科的发展，未来将是微
型机械、电子技术和微型机器人的时代，纳米技术与微型机械成为21世纪的核心技术之一。
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内容概要

　　本书是21世纪高等院校机械设计制造及其自动化专业系列教材之一。
本书根据全国专业调整会议的精神，结合全国多所大专院校实施教育部下达的工程制图和机械基础系
列课程教学内容与课程体系改革的教改内容的实际经验和需求，在原有《金属切削原理与刀具》、《
金属切削机床》、《机械制造工艺学》、《机床夹具设计》等教材的基础上，大胆创新、勇于改革而
写成的，全面贯彻了扩大知识面、扩宽专业口径的思想，是数十位教学和科研第一线教师们多年教学
成果的结晶。
　　本教材注重基础、强调工艺和实践环节，注重提高学生综合运用知识，解决实际问题的能力。
在具体内容上大幅度地增加了近年来在机械制造领域最新的科技成果。
根据许多院校专业设置的需要，本教材分为上、下两册，上册主要内容为典型表面的加工工艺、机床
夹具设计、机械加工工艺规程的制订、机械加工精度、机械加工表面质量、机器装配工艺基础。
　　本书叙述简明、概念清楚、内容丰富；配有大量精选的习题。
特别适合作为机械设计制造及其自动化专业的教学用书，同时也可以作为机械类其他专业和近机械专
业以及从事机械设计制造的工程技术人员参考用书。
　　本书配有电子教案，此教案用PowerPoint制作，可以任意修改。
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章节摘录

　　2.1.1　机床夹具的定义　　在机床上加工工件时，为了使加工件符合设计图纸要求，在切削加工
前必须先将工件安装好并夹紧。
　　将工件安装好是指在机床上按照工件的定位原理事先确定好工件相对于刀具的正确加工位置，否
则无法满足既定的加工要求，工件在加工前必须先正确定位。
　　将工件夹紧是指工件定好位后将其夹牢压紧，以避免工件在加工过程中受切削力、惯性力等力的
作用而改变位置，无法满足加工要求，甚至使工件飞出造成恶性事故。
工件定位后必须夹紧。
　　在机床上对工件进行定位和夹紧的过程简称装夹，机床夹具（Fixture）就是指能使工件在机床上
实现定位和夹紧的一种工艺装置。
　　2.1.2 机床夹具的作用　　机床夹具的主要作用可归纳如下：　　（1）使加工顺利进行。
采用机床夹具对工件进行装夹，对工件的定位方便、夹紧可靠，使工件在加工过程中始终保持位置不
变，使加工得以顺利进行下去。
　　（2）确保工件的加工质量。
工件在夹具上进行定位，易于保证工件在加工时的正确位置，有利于保证工件的加工质量。
　　（3）提高生产效率、减轻劳动强度。
采用夹具后，对工件的定位方便迅速，使辅助操作时间减少，有的夹具可使辅助时间与机加工时间完
全重合，当设计的夹具机械化、自动化程度较高时，既能提高生产效率，又可减轻工人的劳动强度。
　　（4）可扩大机床的工艺范围。
在普通机床上设置专用夹具后，可使该机床的工艺范围扩大。
　　2.1.3 机床夹具的组成　　机床夹具的结构一般由以下4部分组成：　　（1）定位元件。
用于确定工件在夹具中的正确位置，即工件加工时相对于刀具处于正确位置，如定位销、定位心轴
、V形块等。
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