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内容概要

　　《普通高等教育&ldquo;十一五&rdquo;国家级规划教材：机械制造技术基础课程设计指导教程（
第2版）》为普通高等教育&ldquo;十一五&rdquo;国家级规划教材。
此教材是根据机械工程类专业教学指导委员会推荐的指导性教学计划，结合近年高校&ldquo;机械制造
技术基础课程设计&rdquo;（机械加工工艺规程设计与机床夹具设计）教学的实际情况和吉林大学课程
设计教学改革的实际情况，在第1版教材的基础上修订编写的。
　　《普通高等教育&ldquo;十一五&rdquo;国家级规划教材：机械制造技术基础课程设计指导教程（
第2版）》分设两篇共十三章，内容包括&ldquo;机械加工工艺规程设计&rdquo;和&ldquo;机床夹具设
计&rdquo;。
　　《普通高等教育&ldquo;十一五&rdquo;国家级规划教材：机械制造技术基础课程设计指导教程（
第2版）》提供了机械工程类专业进行机械制造技术基础课程设计的一般指导原则、设计方法和设计
示例；提供了以先进的三维设计软件&ldquo;catia&rdquo;为平台的机床夹具设计实用技巧与工程制图示
例。
　　《普通高等教育&ldquo;十一五&rdquo;国家级规划教材：机械制造技术基础课程设计指导教程（
第2版）》可供高等院校机械设计制造及其自动化、机械工程及自动化、工业工程、车辆工程、热能
与动力工程、农业机械化工程等专业师生使用，也可供工厂企业、科研院所从事机械制造、机械设计
工作的工程技术人员和高等职业技术教育院校、夜大、函授大学相近专业的师生参考。
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等级表2-2 小批量生产或单件生产的毛坯铸件的公差等级表2-3 铸件尺寸公差表2-4 铸件的C～K级机械
加工余量（RMA）表2-5 毛坯铸件典型的机械加工余量等级（摘自GB/T 6414-1999）二、钢质模锻件公
差及机械加工余量（摘自GB/T 12362-2003）表2-6 模锻件的长度、宽度、高度公差（普通级）表2-7 模
锻件的厚度公差（普通级）表2-8 模锻件的中心距公差表2-9 模锻件内外表面加工余量表2-10 锻件内孔
直径的单面机械加工余量第三节 确定工序余量一、工序余量的选用原则二、轴的加工余量表2-11 粗车
及半精车外圆加工余量及偏差表2-12 半精车后磨外圆加工余量及偏差表2-13 轴的折算长度表2-14 粗车
端面后，正火调质的端面精加工余量表2-15 精车端面的加工余量表2-16 精车端面后，经淬火的端面磨
削加工余量表2-17 磨端面的加工余量表2-18 精车（铣、刨）槽余量表2-19 精车（铣、刨）后磨槽余量
三、孔的加工余量表2-20 基孔制7级（H7）孔的加工余量表2-21 基孔制8级（H8）孔的加工余量表2-22 
按照7级或8级、9级精度加工预先铸出或冲出的孔表2-23 拉孔加工余量（用于H7～H11、级精度孔）四
、平面加工余量表2-24 平面第一次粗加工余量表2-25 铣平面加工余量表2-26 磨平面加工余量表2-27 铣
及磨平面时的厚度偏差表2-28 凹槽加工余量及偏差五、螺纹底孔尺寸确定表2-29 攻螺纹前钻孔用麻花
钻直径第四节 工序尺寸及其公差的确定表2-30 标准公差数值（摘自GB/ T1800.1-2009）第三章 金属切
削刀具和量具的选择第一节 常用金属切削刀具一、钻头表3-1 不同结构形式麻花钻的应用范围表3-2 直
柄短麻花钻（摘自GB/T 6135.2-2008）⋯⋯第四章 金属切削机床的选择第五章 切削用量的选择和时间
定额的计算第二篇 机床夹具设计
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章节摘录

版权页：插图：2.热处理工序及表面处理工序的安排机械零件中常用的热处理工艺有退火、正火、调
质、时效、氮化等。
热处理的方法、次数和在工艺过程中的位置，应根据材料和热处理的目的而定：1）为改善工件材料
切削性能和消除毛坯内应力而安排的热处理工序，例如退火、正火、调质和时效处理等，通常安排在
粗加工之前进行。
2）为了消除工件的内应力，对于尺寸大、结构复杂的铸件，需在粗加工前、后各安排一次时效处理
；对于一般铸件在铸造后或粗加工后安排一次时效处理；对于精度要求高的铸件，在半精加工前、后
各安排一次时效处理；对于精度高、刚度低的零件，在粗车、粗磨、半精磨后需各安排一次时效处理
。
3）为改善工件材料力学性能而采用的热处理工序，例如淬火、渗碳等，通常安排在半精加工和精加
工之间进行。
淬火和渗碳处理后工件有较大的变形产生，需要安排精加工工序，以修正淬硬处理产生的变形。
铣槽、钻孔、攻螺纹、去毛刺等次要表面的加工须安排在淬火工序前进行，以防工件淬硬后无法加工
。
当工件需要作渗碳处理时，由于渗碳处理工序会使工件产生较大的变形，因此常将渗碳工序放在次要
表面加工之前进行，待次要表面加工完之后再作淬火处理，这样可以减少次要表面与淬硬表面之间的
位置误差；此外，为控制渗碳层厚度，渗碳表面在渗碳工序前应安排半精加工。
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编辑推荐

《机械制造技术基础课程设计指导教程(第2版)》是普通高等教育“十一五”画家级规划教材之一。
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