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前言

　　本书是根据“机械设计制造及其自动化”专业教学指导委员会推荐的指导性教学计划，结合作者
多年来的教学实践，并参考了兄弟院校近年来出版的教材编写而成的。
为便于读者学习和使用，本书大部分章节后都附有习题与思考题。
　　进入2l世纪，随着科学技术的迅猛发展，传统的制造技术已进入现代制造技术的新阶段，机械制
造工艺学则是现代制造技术的主要基础之一。
　　本书的编写力求贯彻“少而精”的原则。
通过课程的学习及相关教学环节的配合，使读者掌握机械制造工艺的基本知识、基本理论和生产实践
知识，提高分析和解决有关制造工艺问题的能力，了解现代制造技术的新成就和发展动向，从而满足
专业培养目标的需要。
　　本书第l章、第2章由赵长发编写，第3章、第4章由黄国权编写，第5章、第6章由任正义编写。
全书由赵长发统稿并任主编，黄国权、任正义任副主编。
全书由单忠臣教授校核并任主审。
　　本书在成稿之前得到了哈尔滨工程大学许多同志的指导、支持和帮助，在此一并表示衷心的感谢
。
　　由于编者水平有限，书中难免存在错误和不妥之处，欢迎广大读者批评指正。
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内容概要

　　《“十一五”重点规划教材·新世纪机械系列丛书：机械制造工艺学》共分六章，主要内容包括
机械加工工艺规程制定、机床夹具设计、机械加工精度、机械加工表面质量、装配工艺规程制定及先
进制造技术。
另外，为了便于学习，部分章节后附有习题与思考题。
　　《“十一五”重点规划教材·新世纪机械系列丛书：机械制造工艺学》可作为高等工科院校机械
设计制造及其自动化专业及相关专业的教材，也可供从事机械制造的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　1机械加工工艺规程的制定　　1.1 基本概念　　1.1.1 生产过程与工艺过程　　生产过程是指机械
产品从原材料开始到成品之间各相互关联的劳动过程的总和。
它包括原材料的运输和保管、生产技术准备、毛坯制造、零件加工与热处理、部件和产品的装配、检
验调试及油漆包装等。
　　在生产过程中按一定顺序逐渐改变生产对象的形状（铸造、锻造等）、尺寸（机械加工）、相对
位置（装配）和性质（热处理）使其成为成品的过程称之为工艺过程。
因此，工艺过程又可具体地分为铸造、锻造、冲压、焊接、机械加工、热处理和装配等工艺过程。
本课程的内容主要是研究机械加工工艺过程中的一系列问题。
　　1.1.2 工艺过程的组成　　机械加工工艺过程是由一个或若干个顺序排列的工序组成的，而工序又
可分为安装、工位、工步和行程等。
　　1.工序　　一个（或一组）工人，在一个工作地点，对一个（或同时几个）工件所连续完成的那
部分工艺过程叫做工序。
工序是工艺过程的基本单元，也是生产计划的基本单元。
　　图1-1所示的阶梯轴，如果各表面都需要进行机械加工，则根据其产量和生产车间的不同，应采用
不同加工方案。
属于单件小批生产时可用表1-1方案加工；如果属于大批大量生产，则应改用表1-2方案加工。
　　2.工步　　在加工表面和加工工具都不变的情况下，所连续完成的那一部分工序叫工步。
　　在图中，工序1和2由于加工表面和刀具依次都在改变，所以这两个工序都包括四个工步。
　　为了提高生产效率，采用几把刀具或一把复全刀具同时加工一个或几个表面可算作一个工步，称
为复合工步。
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