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内容概要

　　《简明金属机械加工工艺手册》紧密结合机械制造工艺的需要，收集和选编了机械制造现场常用
的必备资料和数据，具体内容包括：金属切削基本知识、毛坯及余量、机械加工质量和精度检验、机
械加工工艺规程、机床夹具、车削加工、铣削加工、刨削和插削加工、圆柱齿轮加工、磨削加工、钻
孔、铰孔加工等。
对各种机械加工方法还提供了一些加工技能、典型实例等。
《简明金属机械加工工艺手册》的特点是以工艺为基础，以各种机械加工方法为主线，工艺数据和工
艺方法紧密结合。
内容简明、实用，编排合理，方便查阅。

　　《简明金属机械加工工艺手册》可供机械加工的工艺人员、广大技术工人及相关专业的院校师生
查阅和参考。
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章节摘录

版权页：插图：a.为减少切削力与切削热的影响，将粗、精加工分开进行，使粗加工产生的变形在精
加工中得以纠正。
b.减少夹紧力的影响。
工艺上采取的有：改变夹紧力的方向，将径向夹紧改为轴向夹紧；使用过渡套或软爪夹紧工件，在必
须采用径向夹紧时尽可能使径向夹紧力均匀；做出工艺凸台或工艺螺纹以减少夹紧变形。
c.热处理工序放在粗加工和精加工之间。
4.4.4 箱体类零件加工工艺过程分析（1）拟定箱体工艺过程的共同性原则①加工顺序——先面后孔箱
体类零件的加工顺序均为先加工面，以加工好的平面定位，再来加工孔。
这是因为箱体孔的精度要求高，加工难度大，先以孔为粗基准加工平面，再以平面为精基准加工孔，
不仅可以为孔加工提供稳定可靠的精基准，而且还可以使孔的加工余量较为均匀。
另外，由于箱体上的孔分布在箱体各平面上，先加工好平面，钻孔时钻头不易引偏，扩孔或铰孔时，
刀具也不易崩刃。
②加工阶段粗、精分开箱体的结构复杂，壁厚不均，刚性不好，但加工精度要求都比较高。
因此箱体重要加工表面加工时都要划分为粗、精加工阶段，这样可以避免粗加工造成的应力、切削力
、夹紧力和切削热对加工精度的影响，有利于保证箱体的加工精度；粗、精分开也可及时发现毛坯缺
陷，避免更大的浪费。
单件小批生产的箱体或大型箱体的加工，如果从工序上也安排粗、精分开，则机床、夹具的数量要增
加，工件运转也费时费力，所以生产中粗、精加工是在一道工序内完成的。
但是在工步安排上粗、精还是分开的。
如粗加工后将工件松开一些，然后再用较小的夹紧力夹紧工件，使工件因夹紧力而产生的弹性变形在
精加工之前得以恢复；导轨磨床磨大的床头箱导轨时，粗磨后应进行充分冷却，然后再进行精磨。
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编辑推荐
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