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章节摘录

版权页：   插图：    不能在一次装夹中完成，很难保证它们的位置精度。
但是可以以工件的两端的中心孑L定位。
精加工时采用两顶夹的装夹方式，由于尾座套筒的轴线和主轴的轴线是完全重合的，从而可以保证位
置精度的要求。
由此可知，位置精度主要是由机床精度和辅助夹具精度来保证的。
 （3）零件的表面粗糙度要求 1）表面粗糙度是指加工表面上具有的较小间距和峰谷组成的微观几何形
状误差。
一般是由所采用的加工方法和其他因素造成的。
表面粗糙度是一种微观几何形状误差，它不同于表面宏观形状误差和表面波度误差。
这三者常在一个表面轮廓叠加出现，它们的形状一般呈波浪形，符号入是间距（或波度），h是幅度
。
常以间距的大小来划分这三类误差：间距小于1mm的属于表面粗糙度；间距在1～10mm的属于表面波
度；问距大于10mm的属于形状误差。
 表面粗糙度对零件的耐磨性、耐腐蚀性、疲劳强度和配合性质都有很大的影响。
表面粗糙度大的零件耐磨性差，容易磨损，容易腐蚀，还容易造成应力集中，降低工件的疲劳强度。
表面粗糙度大的零件装配后，还会影响配合性质，以致降低机器的工作精度。
 2）减小工件表面粗糙度的方法，可从三个方面考虑： ①刀具方面。
减少副偏角是减小表面粗糙度值的有效措施。
及时刃磨或更换车刀，使车刀保持锐利状态。
 ②工件材料。
塑性材料的塑性越大，切削变形越大，与刀具的黏结作用增加，表面粗糙度值增大。
工件金相组织的晶粒越细，加工后，表面粗糙度值越小。
退火、正火都能细化晶粒，调质能提高材料的力学性能，有利于减少表面粗糙度值。
 ③切削用量。
进给量（f）影响残留面积高度，进给量增大，表面粗糙度值增大。
但进给量太小，切削刃不锋利时，切削刃不能切削而形成挤压，工件塑性变形增大，表面粗糙度值增
大。
选择较低或较高的切削速度，不出现积屑瘤，有利于减少表面粗糙度值。
背吃刀量对表面粗糙度的影响不明显。
但背吃刀量小于0.02～0.03mm时，经常与工件发生挤压和摩擦，表面粗糙度值增大。
 3）切削液减少刀具与工件的摩擦，降低切削温度，切削液的极压添加剂，增加润滑性能，有利于减
少表面粗糙度值。
切削油比乳化液的效果好，在精密加工中常使用植物油。
 4）工艺系统有很高的精度和刚度，如车床主运动、进给运动精度高，受力变形小，热变形小，刚度
高，抗震性好，工件表面粗糙度值小。
 对于表面粗糙度的要求，主要通过选用合适的刀具及其几何参数，正确的粗、精车加工路线，合理的
切削用量及冷却等措施来保证。
对表面粗糙度要求较高的表面，应确定用恒线速度切削。
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