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内容概要

　　本书共8章，内容分别为绪论、工程材料切削原理、金属切削机床、机床夹具原理与设计、机械
加工表面质量、机械加工精度、工艺规程设计、先进制造技术等。

　　本书在编写时力求体现制造工程技术的实践性、整体性和理论性。

　　本书可作为机械设计制造及其自动化专业的本科生教材，也可作为工业工程、工业设计、包装工
程、农业机械等专业的本科生或研究生教材，亦可供机械制造企业的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　在实际生产中，常常将这两种方法结合起来应用，一般先用统计分析法寻找误差的出现规律，初
步判断产生加工误差的可能原因，然后运用单因素分析法进行分析、试验，以便快速、有效地找出影
响加工精度的主要原因。
　　2.工艺系统原有误差对加工精度的影响　　1）加工原理误差　　加工原理误差是指采用了近似的
成形运动或近似的刀刃轮廓进行加工而产生的误差，一般多为形状误差。
例如，用齿轮滚刀加工齿轮一般都会存在两种加工原理误差：一是刀具齿廓近似造形误差，这是由于
制造上的困难，用阿基米德或法向直廓基本蜗杆代替渐开线基本蜗杆造成的；二是包络造形原理误差
，这是由于滚刀齿数有限，加之齿形由许多微小折线段组成，与理论上的光滑渐开线有差异而造成的
。
在数控机床上用直线插补或圆弧插补方法加工复杂曲面，在普通公制丝杠的车床上加工英制螺纹等，
都会由于加工原理误差造成零件的加工表面形状误差。
　　在实际生产中，采用理论上完全准确的方法进行加工往往会使机床的结构复杂，刀具的制造困难
，加工的效率降低，而采用近似的成形运动或近似的刀刃轮廓加工，虽然会带来加工原理误差，但可
简化机床或刀具的结构，使生产成本降低，并能提高生产率。
因此只要将这种加工原理误差控制在允许的范围内，在实际加工过程中是完全可以利用的。
　　2）调整误差　　零件加工的每一道工序中，为了获得被加工表面的形状、尺寸和位置精度，必
须对机床、夹具和刀具进行调整。
调整的作用主要是使刀具与工件之间达到正确的相对位置，而采用任何调整方法及使用任何调整工具
都不可能调整得绝对准确，难免带来一些原始误差，这就是调整误差。
　　调整误差与调整方法有关，不同的调整方法有不同的调整误差。
工艺系统的调整有两种基本方法，即试切法调整和调整法调整。
　　（1）试切法调整。
单件小批量生产中，通常采用试切法调整，如图6-4所示。
这种调整方法产生调整误差的来源有以下三个方面：　　①测量误差。
量具本身的误差和使用条件下的误差（如温度影响、使用者的细致程度）掺人到测量所得的读数之中
，在无形中扩大了加工误差。
　　②机床进给机构的位移误差。
在试切最后一刀时，总是要调整一下车刀的径向进给量，这时常常会出现进给机构的爬行现象，结果
刀具的实际径向移动比手轮上转动的刻度数要偏大或偏小一些，以致难于控制尺寸的精度，造成了加
工误差。
　　⋯⋯
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