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前言

《实用机械加工工艺手册》自1997年第1版出版后，又于2003年出版发行第2版，前后重印了6次，一直
深受广大读者的厚爱和支持。
为更好地适应机械工业不断发展和工艺技术水平不断提高的需要，我们决定对本手册进行再次全面修
订。
机械加工工艺是实现产品设计、保证产品质量、节约能源、降低消耗的重要手段，是企业进行生产准
备、计划调度、加工操作、安全生产、技术检测和健全劳动组织的重要依据，也是企业上品种、上质
量、上水平、加速产品更新、提高经济效益的技术保证。
我们在进一步认识工艺在机械工业制造中重要性的前提下，在遵循前两版“以实用性、科学性、先进
性相结合为宗旨”、“以少而精为原则”的基础上，综合整理近年来自生产一线许多读者反馈的意见
和建议，用“十年磨一剑”的精神，力争将本手册打造成为中小型企业中工艺师、机械加工工艺设计
员、工艺装备设计员、生产车间工艺施工员及技师等案头的一部精品“工艺小百科”便查手册。
这次修订对手册总体结构和内容设置作了较大的调整和增补，使之更适合中、小型企业工程技术人员
使用。
这次修订工作突出的重点有：1)采用现行国家及行业标准，便于企业贯彻标准。
在保留和完善原手册中的机械制造工艺基本术语内容的基础上，增补了产品结构工艺性审查标准(JB
／T 9169．3一1998)；一般装配对零件结构工艺性的要求；零件结构的热处理工艺性；现场工艺管理和
工艺纪律；机械制图标准规范等。
按新标准更新了常用材料；机械零件、量刃具；磨料磨具；法定计量单位及其换算；极限与配合；形
状和位置公差；表面粗糙度等内容。
为企业贯彻标准提供了基础资料。
2)采用来自生产一线生产实例，读者可举一返三应用于实际生产中。
在典型零件机械加工工艺过程举例一节中作了分类调整，分为轴类零件；套类零件；齿轮、花键和丝
杆类零件；连杆类零件；箱体类零件及其他类零件等。
由原来未分类的10例增加至分类后的19例。
每个典型零件均取材于实际生产中，并按中、小型企业正常生产规则作出“零件图样分析”、“零件
机械加工工艺过程卡”、“工艺分析”等三项编制和说明，可供读者学习参考并应用于生产中。
3)内容翔实、工艺数据准确、融理论与技能于一体。
这次修订取材以基础、标准、规范、实用和够用为原则，并结合作者长期一线生产实践经验，进一步
合理完善全书的结构，作到层次清楚、语言简练、图表为主，更便于读者使用。
修订后主要内容包括：机械制造常用名词术语；机械加工工艺规程的编制，机械制图标准规范及应用
；机械零件；圆锥和棱体；常用零件结构要素；常用材料及热处理工艺；金属切削机床及辅具；机床
夹具(包括通用夹具、专用夹具、可调夹具和组合夹具)；机械加工工序间加工余量；刀具和磨料磨具
；切削加工(包括车削加工、螺纹加工、铣削加工、齿轮加工、磨削加工、光整加工、钻削、扩削和铰
削加工、镗削加工、刨削加工、插削加工、拉削加工及难加工材料的切削加工)；钳工加工、钳工典型
零件的装配与调整、修配技术；技术测量及常用量具；常用技术资料和切削加工工艺守则等。
4)为保证编写质量，《实用机械加工工艺手册》一书，从第1版开始参加编写和历次修订工作中，我们
组织和聘请了有来自企业生产一线的总工艺师、工艺技术部门的室主任、生产车间的技术主任、高级
工程师、工程师、技术员及一线技术检验员、操作技术工人等参加。
并多次走访过一些厂矿企业，进行座谈研讨。
在此，我们向参加编写、审稿及把关付出辛勤工作及给予我们帮助指导过的所有单位和个人表示衷心
的感谢。
本手册第3版由陈宏钧主编，参加编写的人员有张建龙、洪寿春、李桂芬、洪寿兰、王学汉、李凤友
、洪二芹、单立红、陈环宇等。
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内容概要

《实用机械加工工艺手册》第3版，在遵循前两版“以实用性、科学性、先进性相结合为宗旨”，“
以少而精为原则”的基础上，综合整理了近年来自生产一线许多读者反馈的意见和建议，对内容进行
了全面修订。
第3版采用了现行国家及行业标准，内容翔实，工艺数据准确，融理论与技能于一体，层次清楚，语
言简练，以图表为主更便于读者使用。
全书共分14章，主要内容有：机械制造常用名词术语；机械加工工艺规程的设计及现场工艺管理；机
械加工质量；机械制图；机械零件；常用材料及热处理；金属切削机床及辅具；机床夹具；机械加工
工序间加工余量；刀具和磨料磨具；切削加工；钳工加工及装配；技术测量及量具和常用技术资料等
。
　　本手册可供中、小型企业机械加工工艺师、工程师、工艺设计员，工艺装备设计员，生产车间工
艺施工员，技师，高级技术工人及工科院校相关专业的师生使用。
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章节摘录

插图：
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编辑推荐

《实用机械加工工艺手册(第3版)》可供中、小型企业机械加工工艺师、工程师、工艺设计员，工艺装
备设计员，生产车间工艺施工员，技师，高级技术工人及工科院校相关专业的师生使用。
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