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内容概要

本书是按照原国家教委颁布的《工程材料及机械制造基础课程教学基本要求》和《重点高等工科院校
金工系列课程改革指南》的精神编写的。
在原有各金工类教材的基础上，综合分类，删繁就简，加强新工艺、新技术，尤其是数控技术应用与
表面处理技术等。
     本书主要章节有：机械加工工艺概论、数控加工技术与数控机床、圆柱面及平面的加工、特殊形状
表面的加工、特种加工及先进加工方法与技术、现代表面处理、结构工艺性、机械加工工艺过程和机
器装配工艺过程。
适合已经过工程训练实践教学，需要进一步提高理性认识的教学过程。
 　　本书可作为高等工科院校机械类专业工程材料及机械制造基础课教材，也可以供电视大学、职业
教育学院及函授教育和机械工程技术人员参考。
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章节摘录

版权页：插图：（3）调整法利用机床上的定程或对刀装置获得尺寸精度的方法。
如利用车床上的行程挡块，铣床上的对刀块。
其精度取决于定程装置和调整精度。
此法适用于成批生产。
（4）自动控制法使用一定装置，在尺寸达到要求值时自动停止加工，如外圆磨床、坐标镗床的主动
测量和反馈控制系统，数控机床的整套数字控制装置。
其精度由机床及控制系统精度保证，适应于各种生产类型，是当前机械加工发展的方向。
3.影响加工精度的误差因素在机械加工中，工件与刀具形成了一定的相对位置和运动关系，同时还受
到力的作用，是一个复杂的运动学和力学过程。
在切削加工中，机床、夹具、刀具和工件构成了一个完整的系统，称为机械加工工艺系统（简称工艺
系统）。
在工艺系统内部，出现了各环节相对位置偏离了正确位置（出现误差），就会产生加工误差。
产生误差的原因有：毛坯误差；机床、夹具的制造、安装误差和磨损；刀具的制造误差；工件的定位
方式；采用了近似的成形运动或近似的刀刃轮廓而产生的原理误差。
这些原始误差都是在生产准备和工艺设计阶段发生的，由专门章节研究，下面重点介绍与切削操作过
程关系密切、可采用一定工艺措施来改善的误差因素：（1）调整与测量误差在工件安装前后，必须
对机床、夹具和刀具进行调整，用试切或调整件调整的手段，保证三者与工件之间正确的相对位置和
运动。
这时应该采用合适、合格的量具、量仪并正确使用，在试切和产品测量时提高测量精度；注意机床的
传动位移误差和工艺系统受力变形；注意调整件（如行程挡块、靠模、凸轮）的制造、安装精度等，
以减少调整误差。
（2）工艺系统受力变形切削加工时，工艺系统在切削力、夹紧力及重力等的作用下，将产生相应的
变形，影响静态调整好的相对位置与运动关系，造成加工误差。
如车细长轴时切削力使工件轴线变弯，加工后产生腰鼓状的误差（图1-25a）；内圆磨头在磨削力的作
用下产生弹性变形，而磨出的圆柱孔是锥孔状（图1-25b）。
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编辑推荐

《工程材料及机械制造基础3:机械加工工艺基础》：高等学校教材。
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