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前言

　　“机械零件加工工艺编制”课程是机械制造及自动化专业的一门主干课程。
为建设好该课程，本校组建了由省级教学名师、机械类专业带头人、课程带头人等8名骨干教师、7名
兼职教师组成的校企合作课程开发团队。
教材的编写实行双主编与双主审制，由四川省教学名师、四川工程职业技术学院机械制造及自动化专
业带头人武友德教授和东方电气集团东方电机股份有限公司工艺处高级工程师吴伟专家联合担任教材
主编，由中国重装基地知名工艺师李先跃和中国第二重型机械集团公司工艺处专家李珊莉教授级高工
联合担任主审。
　　为了使“机械零件加工工艺编制”课程符合高技能人才培养目标和专业相关技术领域职业岗位的
任职要求，课程开发团队按照“行业引领、企业主导、学校参与”的思路，制订了“机械加工岗位职
业标准”，该标准已通过四川省经委组织的由有关行业、企业专家组成的鉴定组的评审鉴定。
依据本标准，明确课程内容，并基于工作过程对课程内容进行了组织。
　　本书的编写始终以“机械加工岗位职业标准”所确定的该门课程所承担的典型工作任务为依托，
以基于工厂“典型零件”的真实加工过程为导向，结合企业生产实际零件制造的工作流程，分析完成
每个流程所必需的知识和能力结构，归纳了“机械零件加工工艺编制”课程的主要工作任务，选择合
适的载体，构建主体学习单元；按照任务驱动、项目导向，以职业能力培养为重点，将真实生产过程
和产品融人教学全过程。
　　本书共分为“轴类零件加工工艺编制”、“盘套类零件加工工艺编制”、“螺纹加工方法及丝杠
的加工工艺编制”、“箱体类零件加工工艺编制”、“圆柱齿轮的加工工艺编制”、“零件的特种加
工工艺”、“零件的数控加工工艺编制”等7个课题。
　　本书由学校与行业、企业合作编写，在2年前开发出的工学结合的《机械零件加工工艺编制》活
页教材的基础上，经过专业教学指导委员会的多次论证和修改，最终编写而成。
　　本书由四川工程职业技术学院武友德教授、东方电气集团东方电机股份有限公司吴伟高级工程师
担任主编。
武友德编写课题7，东方电机股份有限公司吴勤提供相关资料，并协助编写；苏珉、杨保成合作编写
课题1，中国第二重型机械集团公司李珊琳提供相关资料，并协助编写；蒲亨前编写课题2，东方汽轮
机厂钟成明提供相关资料，并协助编写；杨金凤编写课题3，中国第二重型机械集团公司徐斐提供相
关资料，并协助编写；杨顺田副教授编写课题4，东方电机股份有限公司吴伟提供相关资料，并协助
编写；郑立新编写课题5，东方电机股份有限公司罗大兵提供相关资料，并协助编写；冷真龙编写课
题6，中国第二重型机械集团公司杨松凡提供相关资料，并协助编写。
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内容概要

本书共分为“轴类零件加工工艺编制”、“盘套类零件加工工艺编制”、“螺纹加工方法及丝杠的加
工工艺编制”、“箱体类零件加工工艺编制”、“圆柱齿轮的加工工艺编制”、“零件的特种加工工
艺”、“零件的数控加工工艺编制”等7个课题。
　　每个课题的内容均按照“机械零件加工岗位职业标准”，分析本课题承担的培养任务，选择合适
的载体，并基于零件加工的工作流程，将实际生产案例有机地融人到教材中，做到了生产实际与课堂
教学的有机结合。
　　本书可以作为高等职业教育院校机械制造及自动化专业学生用书，也可作为企业工艺技术人员的
参考资料。
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章节摘录

　　以提高钢件表层硬度和耐磨性为主要目的的渗氮用钢，大都是含铬、钼、铝等元素的中碳合金钢
。
因为铬、钼、铝等元素极易与氮结合形成非常稳定的氮化物如CrN、MoN、AlN等。
这些氮化物硬度很高，颗料很细，均匀地分布在钢的基体中，使钢件在600-650~C下工作时仍保持高
硬度。
38CrMoAl即是一种典型的渗氮用钢。
　　以提高钢件表层耐蚀性为目的的渗氮用钢，选用碳钢、合金钢及铸铁即可。
活性氮原子能与铁形成氮化物或溶于铁素体，形成薄的耐蚀层，但硬度不高。
　　渗氮层可以具有很高的硬度和耐磨、耐疲劳；可以抵抗水、过热蒸汽和碱性溶液的腐蚀；渗氮温
度低，渗氮件变形小，尺寸稳定，常作为工件的最终热处理工序。
但它的生产周期长，成本高，渗氮层薄而脆，不宜承受集中的重载荷。
　　为保证工件心部一定的力学性能和渗氮质量，渗氮件一般应预先进行调质处理。
渗氮后不需淬火。
　　渗氮广泛用于工作中有强烈摩擦并承受冲击或交变载荷的零件，如精密丝杠、镗杆、排气阀、磨
床主轴等。
抗蚀渗氮可用来代替贵重的不锈钢，具有重要的经济意义。
　　（3）碳氮共渗碳氮共渗是向工件表面层同时渗入碳和氮原子的过程。
碳氮共渗习惯上称为氰化。
其目的是使工件的共渗层兼有渗碳和渗氮的性能。
　　根据共渗的温度不同，分为低温（500～600℃）、中温（700-880℃）、高温（900～950℃）碳氮
共渗；目前，生产中常用的是中温气体碳氮共渗和低温气体碳氮共渗两种。
　　中温气体碳氮共渗是将工件放在同时通有渗碳剂和氨气的加热炉中进行。
常用的共渗温度为820-880℃，一般工件的共渗层深度为0.5～0.8mm，共渗时间需4～6h。
由于共渗温度较低，晶粒不易长大，一般工件共渗后可预冷后直接淬火，然后进行低温回火。
　　实践证明：在渗层碳浓度相同的情况下，工件共渗的表面硬度、耐磨性、疲劳强度都比渗碳高，
共渗温度较低，有利于减少变形。
目前，工厂里常用来处理汽车和机床上的齿轮、蜗杆和轴类零件。
　　低温气体氮碳共渗又称气体软氮化，常用共渗温度为520-570℃。
一般工件的共渗层深度不超过O.05mm，共渗时间为1～4h。
低温共渗后，工件多采用快速冷却（碳钢用水冷，合金钢用油冷）。
所得共渗层的硬度稍低，但脆性小。
软氮化可使工件表层具有耐磨、耐疲劳、抗啮合的优良性能，与气体渗氮相比，大大缩短生产周期，
可广泛用于各种钢材和铸铁。
软氮化常用来处理模具、量具、刀具等。
但此方法对环境有污染，应注意环保。
　　⋯⋯
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