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前言

　　随着科学技术的迅猛发展，传统的制造技术目前已进入现代制造技术的新阶段。
先进制造技术的核心是先进的制造工艺技术，机械制造工艺学是现代制造技术的主要基础。
所以，机械制造工艺学如何适应科技发展的需要，进行内容的变更，就成为一个亟待解决的问题。
　　本书是根据教育部高等学校机械设计制造及其自动化专业教学指导委员会机械学科教材的编写要
求，为机械类专业或近机械类专业开设的“机械制造工艺学”课程而撰写的教学用书。
为了更好地实现创新型应用人才培养的目标，全书参考了许多兄弟院校近年来所出版的教材，并在体
系、内容等方面都作了较大的变动，归纳起来，有以下主要特点：　　（1）编写体例新颖活泼，每
章均由引例开头，引导学生进入每章的学习，增强教材的可读性，改变工科教材艰深古板的固有面貌
。
　　（2）注重前后相关知识的关联性。
学习和借鉴优秀教材的写作思路、写作方法以及章节安排。
在保证基本内容的基础上，删减了过时的旧内容，扩充了现代制造技术的新知识，将机床夹具设计内
容融入机械制造工艺中，使二者有机地结合；将机械制造工艺的最新的技术和未来发展趋势等内容增
加到相关的知识链接中介绍给学生。
在介绍某些重点、难点的时候点明知识点与其他课程的关联性，让学生清楚机械制造工艺学的重要地
位，以最大限度引起学生的兴趣。
　　（3）强化案例式教学，强调应用性和能力的培养。
以学生就业所需的专业知识和操作技能为着眼点，在适度的基础知识与理论体系覆盖下，着重讲解应
用型人才培养所需的内容和关键点。
在编写过程中有机融入大量的实例以及操作性较强的案例，并对实例进行有效的分析，提高教材的可
读性，突出实用性和可操作性，以适应创新型应用人才培养的需要。
　　（4）以学生为本，坚持理论联系实际。
每章后都附有一定的思考题、习题，引导思维、掌握要点，培养学生综合分析问题和解决问题的能力
。
本书内容共分8章：第1章机械加工工艺规程制定；第2章机械加工精度；第3章机械加工表面质量；第4
章提高劳动生产率的途径；第5章装配工艺基础；第6章尺寸链；第7章机床夹具简介；第8章典型零件
加工。
　　本书除作为高等工科院校机械类专业或近机械类专业的教材，也可作为职业大学、电视大学、职
工大学、函授大学和自学考试等学生的教材，并可供从事机械制造业的工程技术人员参考和培训使用
。
本书由内蒙古工业大学机械学院陈红霞副教授任主编、河南农业大学机电工程学院刘军教授任副主编
、清华大学王先逵教授主审。
其他分工如下：绪论、第1章、第6章由陈红霞编写；第2章、第3章、第7章、第8章由河南农业大学机
电工程学院刘军和李建伟共同编写；第4章、第5章由中国人民解放军装甲兵技术学院机械系王晓昱编
写。
本书在编写过程中得到了北京大学出版社和一些兄弟院校的大力支持，在此一并表示感谢。
由于编者水平有限，书中难免存在疏漏和不足之处，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

　　《机械制造工艺学》重点介绍制订机械制造工艺过程中的相关原理、方法。
其内容涵盖机械加工工艺规程的制订、机械加工精度、机械加工表面质量、提高劳动生产率的途径、
装配工艺基础、尺寸链、机床夹具简介、典型零件加工等章节。
全书均采用新国标，授课学时为50～70学时。
　　《机械制造工艺学》内容精炼，叙述简明，理论联系实际，深入浅出，注重案例分析和实际操作
性。
《机械制造工艺学》不仅可作为高等工科院校机械类专业或近机械类专业的教材和参考书，也可供工
厂、科研院所从事机械制造业的工程技术人员参考和培训使用。
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书籍目录

绪论第1章 机械加工工艺规程制订1.1 机械加工工艺过程的基本概念1.1.1 生产过程和工艺过程1.1.2 机械
加工工艺过程的组成1.1.3 生产类型及其对工艺过程的影响1.2 工艺规程的概念、作用、类型及格式1.2.1
工艺规程的含义1.2.2 制订工艺规程的基本要求、主要依据和制订步骤1.3工艺分析及毛坯选择1.3.1 工艺
分析1.3.2 毛坯选择1.4 基准及其选择1.4.1 基准的概念1.4.2 设计基准1.4.3 工艺基准1.4.4 基准的选择1.5 工
艺路线的拟定1.5.1 表面加工方法的选择1.5.2 加工阶段的划分1.5.3 工序集中与分散1.5.4 加工顺序的安
排1.5.5 设备与工艺装备的选择1.6 确定加工余量、工序尺寸及其公差1.6.1 加工余量的确定1.6.2 切削用
量的确定1.6 13工序尺寸及其公差的确定1.7 确定时间定额1.7.1 时间定额的含义1.7.2 时间定额的制定方
法1.8 工艺过程的技术经济性分析本章小结习题综合实训第2章 机械加工精度2.1 概述2.1.1 机械加工精
度2.1.2 机械加工误差2.1.3 研究加工精度的目的与方法2.2 原理误差2.3 工艺系统的几何误差对加工精度
的影响及其控制2.3.1 机床误差2.3.2 夹具的制造误差与磨损2.3.3 刀具的制造误差与磨损2.3.4 调整误
差2.4 工艺系统的受力变形对加工精度的影响及其控制2.4.1 工艺系统刚度的概念2.4.2 工艺系统刚度的
计算2.4.3 工艺系统刚度对加工精度的影响2.4.4 机床部件刚度2.4.5 减小工艺系统受力变形对加工精度影
响的措施2.4.6 工件残余应力引起的变形2.5 工艺系统受热变形对加工精度的影响及其控制2.5.1 概述2.5.2
工件热变形对加工精度的影响2.5 _3刀具热变形对加工精度的影响2.5.4 机床热变形对加工精度的影
响2.5.5 减少工艺系统热变形对加工精度影响的措施2.6 加工误差的统计分析2.6.1 分布图分析法2.6.2 点
图分析法2.7 保证和提高加工精度的主要途径2.7.1 误差预防技术2.7.2 误差补偿技术本章小结习题第3章 
机械加工表面质量3.1 概述3.1.1 机械加工表面质量的描述3.1.2 机械加工表面质量对零件使用性能和寿
命的影响3.2 表面粗糙度的形成及其影响因素3.2.1 切削加工的表面粗糙度3.2.2 磨削加工的表面粗糙
度3.3 表面层物理机械性能的变化及其影响因素3.3.1 加工表面的冷作硬化3.3.2 表面层金相组织的变
化3.3.3 表面层残余应力3.4 控制加工表面质量的措施3.4.1 采用精密加工和光整加工方法降低表面粗糙
度3.4.2 采用表面强化工艺改善表面层物理机械性能3.5 机械加工中的振动3.5.1 机械加工中的振动现象
及分类3.5.2 机械加工中的强迫振动3.5.3 机械加工中的自激振动3.5.4 机械加工中振动的诊断技术3.5.5 消
减机械加工中振动的途径本章小结习题第4章 提高劳动生产率的途径4.1 提高生产率的措施4.1.1 提高生
产率的工艺措施4.1.2 提高生产率的组织措施4.2 成组技术4.2.1 概述4.2.2 零件的分类编码系统4.2.3 零件
分类成组方法4.2.4 成组加工工艺的制订4.2.5 成组生产的组织形式4.2.6 成组技术的优越性4.3 计算机辅
助工艺规程设计4.3.1 概述4.3.2 CAPP的组成及基本技术4.3.3 CAPP的类型及基本原理4.3.4 CAPP的发展
方向和特点4.4 其他有助于提高劳动生产率的加工方法4.4.1 计算机辅助制造4.4.2 计算机集成制造系
统4.4.3 柔性制造系统本章小结习题第5章 装配工艺基础5.1 概述5.1.1 装配的概念5.1.2 装配工作基本内
容5.1.3 装配精度5.2 保证装配精度的工艺方法5.2.1 互换法5.2.2 选择装配法5.2.3 修配装配法5.2.4 调整装
配法5.2.5 装配方法的选择5.3 装配工艺规程5.3.1 制订装配工艺规程的原则5.3.2 制订装配工艺规程需要
的原始资料5.3.3 装配的组织形式5.3.4 制订装配工艺规程的步骤5.4 装配自动化5.4.1 概述5.4.2 装配自动
化的基本内容5.4.3 装配机器人及柔性装配系统本章小结习题第6章 尺寸链6.1 基本概念6.1.1 尺寸链定
义6.1.2 尺寸链组成6.1.3 尺寸链特征6.1.4 尺寸链分类6.1.5 尺寸链的作法6.2 尺寸链的计算6.2.1 极值
法6.2.2 概率法6.3 工艺尺寸链的应用及计算6.3.1 工艺基准与设计基准不重合时工艺尺寸及其公差的计
算6.3.2 工序间尺寸和公差的计算6.3.3 校核工序间余量6.3.4 表面处理及镀层厚度工艺尺寸链6.4 装配尺
寸链6.4.1 装配尺寸链的概念6.4.2 常用装配尺寸链的种类及建立方法6.4.3 装配尺寸链建立时的简化问
题6.4.4 装配尺寸链的计算方法6.4.5 装配尺寸链的解算实例本章小结习题第7章 机床夹具简介7.1 概
述7.1.1 工件的安装7.1.2 机床夹具的组成7.1.3 夹具装夹时保证加工精度的条件7.1.4 机床夹具的分类与作
用7.2 工件在夹具中的定位7.2.1 工件定位原理7.2.2 定位元件的选择与设计7.2.3 提高工件在夹具中定位
精度的主要措施7.3 工件的夹紧7.3.1 夹紧装置的组成及其设计要求7.3.2 夹紧力的确定7.3.3 常用夹紧机
构7.3.4 夹紧机构的动力装置7.4 机床夹具的设计步骤和方法7.4.1 机床夹具设计的一般步骤7.4.2 机床夹
具设计举例7.4.3 夹具设计中的几个重要问题本章小结习题第8章 典型零件加工8.1 轴类零件加工8.1.1 轴
类零件概述8.1.2 卧式车床主轴加工工艺过程8.1.3 丝杠加工工艺分析8.2 箱体类零件加工8.2.1 箱体类零
件概述8.2.2 拟定箱体类零件机械加工工艺规程的原则8.2.3 孔系加工8.2.4 箱体类零件的加工工艺过程8.3
圆柱齿轮加工8.3.1 概述8.3.2 齿轮类零件的工艺分析8.3.3 典型齿轮零件加：工艺过程本章小结习题参考
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章节摘录

　　（1）提高产品质量。
提高产品零部件的加工精度和装配精度，是提高产品性能指标和使用可靠性的基本手段。
现在的情况是，不少产品的质量，就设备条件和技术水平来说是完全可以满足精度要求的，但往往由
于工艺混乱或执行不力而严重影响质量，甚至造成事故。
因此对很多企业，如何加强工艺管理工作，完善工艺文件，严格执行工艺纪律，仍是一项有待切实做
好的重要工作。
　　（2）不断开发新技术。
以信息技术为代表的现代科学技术的发展对机械制造工艺提出了更高、更新的要求，更加凸现了机械
制造业作为高新技术产业化载体在推动整个社会技术进步和产业升级中不可替代的基础作用。
针对械制造行业不少企业的生产技术比较陈旧，新工艺、新材料的开发应用迟缓，热加工工艺落后的
局面，企业必须不断开发新的机械制造工艺技术，具备较强的科研开发和产品创新能力，及时调整产
品结构，推动产品更新换代，从而应对市场需求的变化，使机械制造工艺技术伴随高新技术和新兴产
业的发展而共同进步，并充分体现先进制造技术向智能化、柔性化、网络化、精密化、绿色化和全球
化方向发展的总趋势和时代特征，使企业保持勃勃生机。
　　（3）提高生产专业化水平。
就目前本行业多数企业来说，生产专业化仍是提高劳动生产率和经济效益的有效途径。
专业化生产可以采用较先进的专用装置，充分发挥操作人员和设备的潜力。
企业的多品种产品生产，也应置于高技术的基础上，应尽快改善企业“大而全、小而全”的状况，中
小企业与大型企业间应努力形成进行专业化协作的产业组织结构：行业内大、中、小企业在市场中的
站位层次分明，大的企业集团大而强，从事规模化经营，小的企业小而专，以大企业为中心搞专业化
配套，形成以大带小、以小促大的战略格局。
　　（4）节约材料降低成本。
产品生产的经济效益是企业的重要目标，从工艺上采取措施以降低成本是一个主要方面。
例如提高热加工技术能节省大量材料和减少加工工时；提高产品的“三化”水平（产品系列化、部件
通用化、零件标准化），能大幅度降低生产成本。
目前，采取各种技术措施来节约材料和能源消耗，提高经济效益，是有很大潜力的。
　　3.机械制造工艺学课程的主要内容　　任何一台机械产品都是由零件所组成，机械零用如轴、套
、箱体、活塞、连杆、齿轮、螺杆、凸轮等，都来自不同材料经热加工制成的毛坯，经过机械加工（
冷加工）达到图样规定的结构几何形状和质量要求，然后经过组件、部件和机器装配而满足产品的性
能要求。
各种机械产品的用途和零件结构的差别虽然很大，但它们的制造工艺却有共同之处。
从传统的专业划分来说，机械制造工艺学所研究的对象主要是机械零件的冷加工和装配工艺中具有共
同性的规律。
工艺工作对发展品种、保证和提高产品质量、提高生产率、节约能源和降低原材料梢耗、取得更大的
技术经济效益以及改善企业管理有着十分密切的关系。
要解决好机械制造工艺问题，可以提纲挈领地说应从“优质、高产、低消耗”（即质量、生产率、经
济性）三个方面的指标来衡量。
　　⋯⋯
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