x2040291《机械制造技术基础》课程教学大纲

课程名称：机械制造技术基础

英文名称：Fundamentals of Mechanical Manufacturing Technology

课程编号：x2040291

学 时 数：56  

其中实践学时数：8  课外学时数：0

学 分 数：3.5

适用专业：机械设计制造及其自动化、机械电子工程、机械工程、过程装备与控制工程
一、课程简介

《机械制造技术基础》课程是机械设计制造及其自动化，机械电子工程，机械工程，过程装备与控制工程专业的专业基础课。本课程侧重机械制造方面的基础知识、基本原理和方法，以机械加工方法、刀具结构和切削机床为切入点，以工艺规程和夹具设计为基本技能，最终归结到机械加工精度，从而做到以工艺为基础，以加工质量为重点，围绕质量、生产率、经济性问题，注重体现当代科学技术的发展、多学科的知识交叉与渗透，注重培养学生科学的思维方法，以提高学生综合运用知识解决实际为题的能力。通过本课程的学习可使学生对机械制造的相关知识有较为系统的了解。
二、课程目标与毕业要求关系表

	课程目标
	毕业要求

	1.掌握各种金属切削机床的特点和应用范围。

2.理解切削用量三要素在机械加工中的重要意义，正确理解刀具坐标系和刀具角度。了解常用刀具材料及其应用，金属切削过程的基本理论，理解切削力的产生及其分解。
	支撑毕业要求1工程知识之1—3：掌握机械工程专业的专业知识，能将其应用于解决复杂机

械工程问题。

	3.能够制定典型零件的机械加工工艺，并能够运用工艺尺寸链的知识解决生产实际问题。

4.能够根据六点定位原理选择合适的定位方案，确定定位元件和夹紧方案、计算相应的定位误差。

5.掌握保证加工精度的方法，理解工艺系统刚度的概念，能够运用误差的统计分析方法解决生产中的实际问题。
	支撑毕业要求2问题分析之2—3：能够综合运用机械专业的基础理论和研究方法，借助文献寻求机械工程领域中复杂工程问题的解决方案，并获得有效结论。

支撑毕业要求3设计/开发解决方案之3—1：综合运用专业理论和技术手段满足特定需求的复杂工程问题的解决方案。


三、课程教学内容、基本要求、重点和难点

（一）机械加工方法与切削机床 

1.传统切削加工方法与切削机床：掌握各种加工设备的特点和应用范围（重点）。

2.曲面加工方法与加工机床：了解复杂曲面及齿轮的加工方法及加工机床。机床各组成部件的要求及作用。

3.金属切削机床基础：了解机床的分类及其型号编制方法，机床主要部件的组成及其作用。

（二）金属切削原理与刀具 

1.刀具的结构：正确理解切削运动与切削要素的概念。掌握切削用量与切削要素的概念，熟练掌握刀具坐标系的建立与刀具角度的标注方法（重点、难点）。

2.刀具材料：掌握常用刀具材料的性能以及应用场合。

3.金属切削过程及物理现象：正确理解切屑的形成，切屑变形程度的表示方法，切屑的类型及控制，积屑瘤对机械加工的影响。

4.切削力与切削功率：切削力的来源及其分解的意义，切削力的经验公式，影响切削力的因素。

5.刀具磨损与刀具寿命：刀具寿命的概念，刀具的磨损过程刀具寿命的经验公式。

6.工件材料切削加工性及切削用量的选择：了解工件材料切削加工性的概念以及切削用量的选择方法。

（三）机械加工与装配工艺规程制订
1.概述：了解机械加工工艺过程的组成，机械加工工艺规程的内容和作用，制订工艺规程的原则、步骤和内容，正确理解生产类型的划分以及对机械加工过程的影响。

2.零件的结构工艺性及毛坯的选择：了解结构工艺性的重要性，能够根据零件的要求正确选择毛坯的种类。

3.基准及其选择：了解工件装夹方法，正确理解基准的概念以及粗基准和精基准的选择原则。

4.加工工艺路线的拟定：掌握加工方法的选择，加工顺序的安排，了解工序分散与集中（重点、难点）。

5.加工余量及工序尺寸、公差的制订：了解加工余量的概念，加工余量的确定方法。

6.尺寸链及其应用：理解尺寸链的概念及其组成，尺寸链的计算方法，掌握工艺尺寸链的应用（重点、难点）。

（四）机床夹具设计原理
1.机床夹具的概述：了解机床夹具的作用、组成及其分类，掌握工件装夹的基本概念。
2.工件的定位：掌握基准的概念，六点定位原理，定位的正常情况和非正常情况的概念，工件定位时需要限制的自由度。

3.典型定位方式、定位元件及定位装置：掌握各种常用定位元件所限制的自由度，定位方案的确定（重点、难点）。

4.定位误差：掌握定位误差的分析及计算方法（重点、难点）。

5.工件的夹紧：了解常用夹紧机构的特点及使用方法。

6.夹紧机构：了解常用夹紧机构的应用场合和特点。
（五）机械加工精度
1.机械加工精度概述：了解机械加工精度的相关概念，掌握获得机械加工精度的方法，影响加工精度的因素。
2.工艺系统的制造误差和磨损对工件精度的影响：掌握机床的回转精度及直线运动精度对工件加工精度的影响，了解机床几何精度和传动精度对工件加工精度的影响。

3.工艺系统的受力变形及其对工件精度的影响：了解工艺系统刚度的概念，工艺系统的受力变形对加工精度的影响，了解提高工艺系统刚度的措施。

4.保证和提高加工精度的途径：理解直接消除或减小原始误差、补偿或抵消原始误差、变形转移或误差转移、就地加工达到最终精度的方法。

5.加工误差的统计分析法：了解加工误差的分类，掌握分布图法在机械及加工中的应用（重点、难点）。

四、教学方式及学时分配

	序号
	主 要 内 容
	主要教学方式
	学时分配
	辅导答疑比例

	1
	1.机械加工方法与切削机床

1.1传统切削加工方法与切削机床

1.2曲面加工方法与加工机床

1.4金属切削机床基础
	讲授
	6
	1:0.5

	2
	2.金属切削原理与刀具

2.1刀具的结构

2.2刀具材料

2.3金属切削过程及其物理现象

2.4切削力与切削功率

2.6刀具磨损与刀具寿命

2.7工件材料切削加工性及切削用量的选择
	讲授+实验
	10+4
	1:1

	3
	3.机械加工与装配工艺规程制订

3.1概述

3.2零件的结构工艺性及毛坯的选择

3.3基准及其选择

3.4加工工艺路线的拟定

3.5加工余量及工序尺寸、公差的制订

3.6尺寸链及其应用
	讲授
	10
	1:1

	4
	4.机床夹具设计原理

4.1机床夹具的概述
4.2工件的定位

4.3典型定位方式、定位元件及定位装置

4.4定位误差

4.5工件的夹紧

4.6夹紧机构
	讲授
	12
	1:1

	5
	5.机械加工精度

5.1机械加工精度概述
5.2工艺系统的制造误差和磨损对工件精度的影响

5.3工艺系统的受力变形对工件精度的影响

5.5保证和提高加工精度的途径

5.6加工误差的统计分析法
	讲授+实验
	10+4
	1:1


五、课程其他教学环节要求

实验一：车刀几何角度测量（2学时）
通过该实验可使学生对刀具标注角度有更加深入的了解。

实验二：机床静刚度的测定（2学时）
通过该实验使学生能够掌握机床刚度的测量方法以及实验数据的处理方法。

实验三：切削力的测量（2学时）
通过该实验可使学生掌握切削力的测量方法，加深对切削力的理解。
实验四：加工误差统计分析（2学时）
通过该实验使学生掌握应用统计法控制零件加工质量的方法。

六、本课程与其他课程的联系

（一）先修课程

《材料技术及成型技术基础》、《机械原理》、《材料力学》、《概率论》等。

（2） 后修课程

《金属切削刀具》、《数控机床》，《机械制造装备设计》等。

七、建议教材及教学参考书目

（一）教材

《机械制造技术基础》，贾振元、王福吉主编，科学出版社，2011年1月第一版；

（二）参考书

1.《机械制造技术基础》，卢秉恒主编，机械工业出版社，2004年1月第一版；

2.《机械制造技术基础》，于骏一、邹青主编，机械工业出版社，2014年6月第二版；

3.《机械制造技术基础》，朱从容主编，中国电力出版社，2013年1月第一版；

4.《机械制造工艺学》，王先逵主编，机械工业出版社，2015年2月第三版。

八、课程考核方式与成绩评定方法

（一）课程考核方式：考试

（二）成绩评定方法：平时成绩
[image: image1.wmf]´

20%+实验成绩
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70%=总成绩

	评价项目
	评价环节
	课程目标

	平时成绩（20分）
	课堂表现、作业各10分
	课程目标2：正确理解刀具的标注角度

课程目标3：能够运用工艺尺寸链的知识解决生产实际问题

课程目标4：正确理解六点定位原理，计算定位误差的计算方法

	实验成绩（10分）
	实验操作、报告
	课程目标2：正确理解刀具的标注角度，理解切削力的产生及其分解。
课程目标5：理解工艺系统刚度的概念，能够运用误差的统计分析方法解决生产中的实际问题。

	课程考试（70分）
	填空题、判断题、选择题（共21分）
	课程目标1、2、3、4、5


	
	简答题（14分）
	

	
	综合题（共35分）
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