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内容概要

　　《职业教育院校课程改革创新示范教材：典型机械零件的加工工艺》是在总结近几届全国职业院
校技能大赛现代制造技术赛项（高职组）经验的基础上，围绕大赛“机械部件的创新设计与制造”主
题，为了更好地服务大赛，促进教学改革创新而编写的。
本书通过十个典型案例的讲解以及任务的实施，详细介绍了机械零件加工工艺设计的全过程。
内容包括机械制造工艺的基本概念、机床夹具和刀具的选择、切削用量的选用以及典型零件加工工艺
规程的制订。
本书在介绍传统加工方法的基础上，以较大篇幅介绍了数控加工工艺的基本思路和关键问题以及数控
加工工艺的编制方法和技巧。

　　《职业教育院校课程改革创新示范教材：典型机械零件的加工工艺》中的案例选择由简单到复杂
，任务由浅入深、依次递进，案例均基于一个完整的工作过程，内容翔实，通俗易懂，同时力求反映
现代制造技术的新成就和新动向，并严格贯彻有关最新国家标准，内容具有一定的先进性、综合性和
适用性。

　　为检验对所学知识的掌握程度，在每个任务后面增加了任务拓展与练习，便于巩固所学的知识点
与技能点。
通过对本书的学习，可掌握典型零件的制造工艺，提高机械产品加工工艺的编制能力。

　　本书可作为职业院校机械类专业以“工作过程为导向”的项目式教学用书与全国职业院校技能大
赛现代制造技术赛项辅导用书，也可作为机械类工程技术人员自学参考用书。
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章节摘录

版权页：   插图：   （5）避免损伤已加工表面精加工工序安排在最后，可以避免加工好的表面在搬运
和夹紧中受到损伤。
 应当指出，工艺过程划分阶段是对零件加工的整个过程而言的，不能从某一表面的加工或某一工序的
性质来判断。
例如，某些定位基准面的精加工，在半精加工甚至粗加工阶段就加工得很准确，无须放在精加工阶段
加工。
 3.工序集中与工序分散 工序集中与工序分散是拟订工艺路线时确定工序数目或工序内容多少的两种不
同的原则，它与设备类型的选择有密切关系。
 （1）工序集中与工序分散的性质工序集中就是将工件的加工集中在少数几道工序内完成，每道工序
的加工内容较多。
工序集中可采用技术的措施集中，称为机械集中，如多刃、多刀加工，自动机床和多轴机床加工等；
也可采用人为的组织措施集中，称为组织集中，如卧式车床的顺序加工。
工序分散是将工件的加工分散在较多的工序内进行，每道工序的加工内容较少，有些工序只包含一个
工步。
 （2）工序集中与工序分散的特点 1）工序集中的特点。
 ①采用高效率的机床或自动线、数控机床等，生产率高。
 ②工件装夹次数减少，易于保证表面间的位置精度，还能减少工序间的运输量，利于缩短生产周期。
 ③工序数目少，可减少机床数量、操作人员数量和生产面积，还可减少生产计划和生产组织工作。
 ④因采用结构复杂的专用设备及工艺装备，故投资大，调整和维修复杂，生产准备工作量大，转换新
产品比较费时。
 2）工序分散的特点。
 ①机床设备及工艺装备简单，调整和维修方便，工人易于掌握，生产准备工作量少，易于平衡工序时
问，能较快地更换和生产不同产品。
 ②可采用最为合理的切削用量，减少基本时间。
 ③设备数量多，操作工人多，占用场地大。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<典型机械零件的加工工艺>>

编辑推荐

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<典型机械零件的加工工艺>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


