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前言

现代科技的伟大成就，无论是发射人造地球卫星、载人的宇宙飞船和航天飞机，还是制造数控机床和
工业机器人，都是综合利用了精密机械、光电仪器、计算机技术、自动控制技术等多种学科和技术的
产物。
今日之机械制造，由于计算机的日益广泛的应用和工业机器人的推广，正在发生着巨大的变革，建立
用计算机控制的无人化的全自动工厂已经不是遥远的梦想。
机械制造工业是国民经济的技术装备部，要实现“四化”，就要用现代的先进技术装备武装农业、工
业、国防和科学技术部门。
因而机械工业的发展速度高于整个工业和国民经济发展的速度，即机械工业的发展具有明显的超前性
。
1951年至1974年，日本国民生产总值的年平均增长速度为9％，整个工业年平均增长速度为13.7 ％，而
机械工业的年平均增长速度则高达19.1 ％；1951年至1975年，原苏联国民生产总值年平均增长速度
为7.8 ％，整个工业的年平均速度为9.5 ％，而机械制造工业的年平均增长速度达13.1 ％。
就机械工业在整个工业总产值中所占的比重来看，机械工业产值也是远远高于其它工业部门。
1977年，发达资本主义国家机械工业产值占36.4 ％，原苏联及东欧国家占44.9 ％，1979年我国机械工业
产值占27.1 ％。
在机械制造过程中，即使有了优秀的设计，如果没有相应的工程材料和加工技术来加以实现，设计图
也只是空中楼阁。
《工程材料及机械制造基础》就是讲述机械制造过程中所采用的工程材料以及各种冷热加工方法和技
术的一门综合性的技术基础学科，它是构成机械制造这座“金字塔”的重要基础。
本书按照国家教委工程材料及机械制造基础课程教学指导小组1986年制定的《工程材料及机械制造基
础》（Ⅲ）——“机械加工工艺基础”的基本要求以及本校使用的教材基础上编写的。
编者在对国内外教材进行评介的基础上，广泛吸收国内外教材的优点，在体系和内容上有较大的更新
：以表面加工为纲，在比较各种切削加工方法的基础上，讲授典型零件的加工工艺过程；增加新技术
新工艺的比重，拓宽知识面，以适应生产发展的需要，增加了“数控机床加工”、“切削加工经济性
”、“超声波振动切削”等章节内容；图表有所更新；采用了新的国家标准。
全书共分十一章。
前言、第一、二、九、十章由吴桓文编写，第三、四、五、六、七、八章由彭明辉编写，第十一章由
贺正伦编写。
吴桓文担任主编并负责统稿。
1987年6月在西安召开的工程材料及机械制造基础课程教学指导小组教材评选会议上，本书被推荐出版
。
由东南大学赵敖生副教授担任主审，参加审稿的有陈端树教授、罗胜初教授和孙以安副教授，提出了
宝贵意见，在此表示衷心的感谢。
本书可作为高等工科院校机械类各专业的教材，可供职工大学、电视大学、函授大学选作教材，亦可
供有关专业的工程技术人员参考。
由于编者水平所限，书中难免有错误与欠妥之处，诚恳希望广大读者批评指正。
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内容概要

　　本书按照国家教委工程材料及机械制造基础课程教学指导小级1986年制订的，工程材料及机械制
造基础》（Ⅲ）——“机械加工工艺基础”的基本要求以及在本校使用的教材基础上编写的。
全书共分十一章，包括：切削加工概论、数控机床加工、各种表面加工、机械加工工艺过程概论、零
件的结构工艺性和特种加工。
     本书在体系和内容上有较大更新，以表面加工为纲，增强加工方法的比较。
编者力求精选内容，增加新工艺新技术的比重。
增加了“数控机床加工”、“超声波振动切削简介”、“切削加工的经济性”、“成形表面加工”等
章节内容，并以几个典型零件的加工为例，阐述机械加工工艺过程，使读者能获得完整的零件加工工
艺过程的概念。
本书在介绍切削加工的质量和生产率的同时，对切削加工的经济性作了较详尽的阐述。
在内容安排上，避免与金工实习内容的重复。
图表有较多的更新，全面贯彻新的国家标准。
　　本书可作为高等工科院校机械类各专业的教材，可供职工大学、电视大学期、函授大学师生选用
，也可供有关专业的工程技术人员参考。
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章节摘录

插图：齿形加工采用滚齿-剃齿-高频淬火-珩齿的加工方案，可获得7～6级精度的齿轮。
滚齿加工的齿轮精度一般只能达到8～7级，剃齿对齿轮基节误差和齿形误差的纠正能力很强，剃齿后
齿轮的精度可提高1级，而达到7～6级。
轮齿表面在高频淬火后，所产生的轻微变形和氧化皮，则可通过珩齿来消除。
由于考虑到齿轮倒角后要产生毛刺，故将剃齿工序置于齿轮倒角工序之后，以省去钳工清除毛刺的工
序。
齿轮要求承载能力大，耐磨性好，故齿轮材料选用40Cr钢，经高频淬火后，表面硬度为45～50HRC。
而心部则保持足够的韧性，可承受较大的冲击载荷。
齿轮毛坯采用模锻件。
3.基准选择以模锻齿轮坯的外圆作为粗基准，在一次安装下加工出端面和内孔，不仅可保证端面与孔
的垂直度，而且可保证在后续工序中以内孔作为精基准加工外圆时，余量均匀。
在齿部加工阶段，为了增强刚性，均采用花键孔与端面定位。
在齿轮高频淬火后，其内孔孔径略有缩小（约为0.01～0.05 mm），故需采用花键推刀对定位基准——
花键孔进行修复之后再进行珩齿。
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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》是高等学校教材之一。
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