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内容概要

　　《新世纪高等职业教育机电类课程教材：机械制造工艺与安装（第3版）》以培养学生实践能力
、分析问题的方法和创新精神为根本，以加强技术应用、注重实践为原则，着眼岗位群综合能力，将
生产现场的管理知识，机械加工工艺过程基本知识、基本理论和机床夹具基本知识有机结合起来，形
成机械产品制造过程及质量分析过程的内容体系。
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章节摘录

　　二、加工顺序的确定　　单个表面加工方法和加工顺序确定之后，即可确定各加工表面的整个加
工顺序（制定表3-2所示的工艺卡）。
　　1.加工阶段的划分　　按先粗后精的顺序可分为下述几个阶段：　　（1）粗加工阶段该阶段要切
除毛坯上大部分多余的金属，使毛坯形状和尺寸基本接近零件成品。
该阶段的主要问题是如何提高生产率。
　　（2）半精加工阶段该阶段切除的金属介于粗、精加工之间，其任务是使主要表面达到一定精度
并留有适当的余量，为进一步的精加工做准备，同时要完成一些次要表面的加工，如钻孔、攻螺纹、
铣键槽等。
　　（3）精加工阶段该阶段切除的余量很少，其任务是保证各主要表面达到图纸规定的尺寸精度、
表面粗糙度以及相互位置精度要求（IT7～IT10级Ra=1.6～0.4 μm以下）。
　　（4）光整加工和超精加工阶段 珩磨、镜面磨削、超精加工等光整加工方法的余量极小，主要是
在精加工基础之上进一步提高表面尺寸精度和降低表面粗糙度数值（IT5～IT9级，Ra值在0.2μm以下
），不能用于纠正表面形状及位置误差。
　　零件加工阶段的划分不是绝对的，对于要求不高、加工余量很小或重型零件可以不划分加工阶段
而一次加工完成。
　　零件加工过程要划分加工阶段的理由如下：　　（1）保证加工质量。
粗加工中切除的金属层厚，夹紧力及切削力大，切削热量多，产生的加工误差大。
这些误差可以通过以后的加工纠正。
加工阶段间的工件周转时间有利于工件冷却和内应力重新分布。
精加工阶段夹紧力小，可以减小夹紧变形。
这些都有利于加工精度的逐步提高。
　　（2）合理使用机床设备。
粗加工可采用功率大、刚性好但精度较低的机床，精加工则应使用高精度机床确保加工精度。
精加工的切削力小，还有利于机床长期保持高的精度。
　　（3）便于安排热处理工序。
在粗加工之前，要进行毛坯件的退火或正火处理。
粗加工后安排时效处理，可以减少精加工后工件因内应力产生的变形等。
最终热处理安排在精加工或半精加工之前进行，可以通过精加工或半精加工去除热处理变形。
　　（4）粗、精加工分开，便于及时发现毛坯缺陷。
精加工集中在后面进行，还能减少加工表面在运输中受到损伤。
　　⋯⋯
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编辑推荐

　　《新世纪高等职业教育机电类课程教材：机械制造工艺与安装（第3版）》在典型零件工艺分析
中从不同角度重点分析了常见的几种典型零件的工艺特点，使学生的实践知识和综合分析能力得到全
面训练。
书中内容丰富，语言精练，注重图、文、表结合，可读性强，既便于学生对显性知识理解，又便于指
导学生实践操作。
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