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章节摘录

版权页：   插图：   ③便于安排热处理工序，使冷热加工工序配合得更好 粗加工后，一般要安排去应
力的时效处理，以消除内应力。
精加工前要安排淬火等最终热处理，其变形可以通过精加工予以消除。
 ④有利于及早发现毛坯的缺陷（如铸件的砂眼气孔等） 粗加工时去除了加工表面的大部分余量，若
发现了毛坯缺陷，应及时予以报废，以免继续加工造成工时的浪费。
 应当指出：加工阶段的划分不是绝对的，必须根据工件的加工精度要求和工件的刚性来决定。
一般说来，工件精度要求越高、刚性越差，划分阶段应越细；当工件批量小、精度要求不太高、工件
刚性较好时也可以不分或少分阶段；重型零件由于输送及装夹困难，一般在一次装夹下完成粗精加工
，为了弥补不分阶段带来的弊端，常常在粗加工工步后松开工件，然后以较小的夹紧力重新夹紧，再
继续进行精加工工步。
 2.3.3.3加工顺序的安排 （1）切削加工顺序的安排 ①先粗后精 先安排粗加工，中间安排半精加工，最
后安排精加工和光整加工。
 ②先主后次 先安排零件的装配基面和工作表面等主要表面的加工，后安排如键槽、紧固用的光孔和
螺纹孔等次要表面的加工。
由于次要表面加工工作量小，又常与主要表面有位置精度要求，所以一般放在主要表面的半精加工之
后，精加工之前进行。
 ③先面后孔 对于箱体、支架、连杆、底座等零件，先加工用作定位的平面和孔的端面，然后再加工
孔。
这样可使工件定位夹紧稳定可靠，利于保证孔与平面的位置精度，减小刀具的磨损，同时也给孔加工
带来方便。
 ④基面先行 用作精基准的表面，要首先加工出来。
所以，第一道工序一般是进行定位面的粗加工和半精加工（有时包括精加工），然后再以精基面定位
加工其他表面。
例如，轴类零件顶尖孔的加工。
 （2）热处理工序的安排 热处理可以提高材料的力学性能，改善金属的切削性能以及消除残余应力。
在制订工艺路线时，应根据零件的技术要求和材料的性质，合理地安排热处理工序。
 ①退火与正火 退火或正火的目的是为了消除组织的不均匀，细化晶粒，改善金属的加工性能。
对高碳钢零件用退火降低其硬度，对低碳钢零件用正火提高其硬度，以获得适中的较好的可切削性，
同时能消除毛坯制造中的应力。
退火与正火一般安排在机械加工之前进行。
 ②时效处理 以消除内应力、减少工件变形为目的。
为了消除残余应力，在工艺过程中需安排时效处理。
对于一般铸件，常在粗加工前或粗加工后安排一次时效处理；对于要求较高的零件，在半精加工后尚
需再安排一次时效处理；对于一些刚性较差、精度要求特别高的重要零件（如精密丝杠、主轴等），
常常在每个加工阶段之间都安排一次时效处理。
 ③调质 对零件淬火后再高温回火，能消除内应力、改善加工性能并能获得较好的综合力学性能。
一般安排在粗加工之后进行。
对一些性能要求不高的零件，调质也常作为最终热处理。
 ④淬火、渗碳淬火和渗氮 它们的主要目的是提高零件的硬度和耐磨性，常安排在精加工（磨削）之
前进行，其中渗氮由于热处理温度较低，零件变形很小，也可以安排在精加工之后。
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编辑推荐

《数控加工工艺与编程》可供机械设计与制造、机电一体化等专业教学使用，也可供相关专业技术人
员参考。
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