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前言

机械加工工艺规程是指导被加工零件工艺过程的主要技术文件。
因此，机械加工工艺规程设计的任务，就是要制订出既能保证加工质量又能保证安全高效的工艺规程
。
由于零件的工艺过程往往会涉及许多部门和各种不同的技术领域，所以工艺规程所包括的内容也就非
常广泛。
 为了完成一个零件(特别是复杂零件)工艺规程的制订，必然要作大量的技术工作，但其中主要的、起
主导作用的只有两个：一是拟订工艺过程，二是计算工序尺寸。
本书第一、三、四章是围绕着如何拟订工艺过程这个问题编写的。
从纵向看，任何一个被加工表面，一般都要按照“由粗到精”的原则进行加工，所以工艺过程必须分
阶段进行，如果从横向来分析各不同被加工表面的加工顺序，那么其加工次序则应按照基准重合原则
进行安排，具体地说，就是要“基准先行”。
当由一个尺寸相联系的两表面不能互为基准时，则应先加工适合作为定位基准的那个表面。
对于那些没有直接尺寸联系的各表面的加工次序，则应按安全、高效的原则进行安排。
至于在各阶段内每道工序内容的多少，则应根据具体情况，按工序集中或工序分散的原则进行分配。
书中第二章“工艺尺寸链”专门用于解决工艺规程设计中的第二个主要问题——工艺尺寸计算。
该章介绍了尺寸链计算公式、工序尺寸网络，以及利用该网络查找尺寸链关系等问题。
其余各章以第二章的工艺尺寸链为基础，介绍了多种类型零件工艺规程编制过程以及重要刀具、主要
零部件和装配工艺规程实例，并且在对备零件的轴向工序尺寸的分析中，都按照尺寸链原理进行了计
算，以供读者参考。
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内容概要

　　本书内容主要包括两大部分：一部分是机械加工工艺规程设汁的基础知识和基本理论；另一部分
则是说明立如何编制工艺规程，主要是以螺纹、轴类、肯轮、盘类、排气阀与缸套等零什以及丝锥与
滚刀、剖分式减速器箱体和零部件装配的工艺规程编制为例进行说明。
书中第二章主要介绍的是作者一项填补了而尺寸链及空问尺寸链计算方面李白的研究成果，同时还介
绍了有助于正确而快捷地查找几寸链关系的一种有效工具——工序尺寸网络。
　　本书力求理论联系实际，以使其易于理解和应用。
本书可供机械制造专业的学生以及从事机械加工工作的工程技术人员参考。
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章节摘录

插图：第一章工艺过程与工艺规程第一节机械加工工艺过程的组成凡是改变原材料或半成品的状态，
使之具有新的形状、尺寸和性质的过程被称为工艺过程。
通过对毛坯进行机械加工，使毛坯逐步变为成品的过程则被称为机械加工工艺过程。
机械加工工艺过程是由一个或若干个依次进行的工序组成的，而工序又可分为工步和走刀。
一、工序工序是在一个工作地点，由一个或一组工人对一个或同时对几个零件连续完成的那一部分工
艺过程。
工序是零件机械加工工艺过程的基本单元，同时也是制定劳动定额和安排生产计划的基本单元。
一个生产单位所需要的工人的数量、工人的类型，以及他们所应具备的技术水平等也都是按照工序的
要求确定的。
在判定工序时应当注意两点：一是工作地点是否变动，二是加工的过程是否连续。
对于某一部分工艺过程而言，只有它的工作地点不变、加工过程连续这两个条件都具备时，这个工艺
过程才能算是一道工序。
例如，在一台车床上先对一个零件车外圆，接着车端面，然后卸下，再改成对其他零件进行同样的加
工，直至整批零件加工完为止。
那么这个零件的车外圆和车端面属于一道工序。
如果换一个方式对该零件进行加工，比如，先对一个零件车外圆，而后依次对其他零件进行同样的车
外圆加工，直到整批零件加工完为止。
然后再回过头来对该批零件进行车端面加工。
在这种情况下，零件的车外圆和车端面就是两道工序了。
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编辑推荐

《机械加工工艺规程设计》为从校园到职场.机械加工工艺师专业技能入门与精通之一。
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