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内容概要

本书是根据中央广播电视大学1992年主持制定的机电工程类《机械制造学》教学大纲编写的。
    根据本课程的内容和教学实际情况，为便于组织教学，本教材的内容安排采用模块式结构，全书由
金属切削原理及刀具、金属切削机床概论和机械制造工艺等三部分组成。
第一部分重要叙述金属切削的基本规律和提高金属切削效益的对策。
第二部分重点内容有二：一是剖析CA6140型卧式车床的传动系统和主要部件的结构；二是分析Y3150E
型滚齿机的传动系统。
第三部分主要包括工艺规程制订、典型零件加工工艺、加工质量和装配工艺等四方面的内容。
为    本书内容的深度和广度以“必须”、“够用”为度，在保证必要的基本理论的前提下，减少偏深
的论证和繁琐的理论推导，使基础理论学习以应用为目的，并加强应用技术和实践能力的训练，以培
养应用型高等专门技术人才。
   本书的图和数表力求简洁明了，形象直观 。
所用计量单位、名词术语和标准，均采用国家法定单位和国家了新标准。
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章节摘录

　　加工系统中影响较大的振源是运动零部件的不平衡。
例如，回转零件不平衡，就会产生一周期性的干扰力，其圆频率就是零件回转的角速度。
为了减小回转零件这种因质量不平衡而产生的激振力，应将主要零、部件进行静、动平衡。
例如在精密、高速磨削时，应平衡砂轮主轴部件。
实际上，一般很难保证砂轮密度的均匀性，也即存在质量偏心。
而且砂轮在使用过程中，由于磨耗不均匀，冷却液吸附的差异等，都会引起附加不平衡而激起强迫振
动。
为此，磨削前，砂轮应进行二次静平衡，第一次静平衡后应在机床上进行试磨，待砂轮被冷却液完全
浸润并经修整后，再进行第二次平衡。
实践表明，这样可取得良好的效果。
但由于砂轮磨耗和冷却液吸附的随机性，故一般平衡的保持性较差，平衡较费时。
为了适应磨削向高速、高效、高精度方向发展，目前正在采用附加平衡装置，使砂轮在加工过程中自
动平衡。
　　提高机床电机的平衡性也很重要。
另外，还应注意提高传动带、链及齿轮等传动件的运动稳定性，如采用较完善的带接头或用纤维组织
成的传动带；以斜齿轮或人字齿轮代替直齿轮及提高齿轮副的制造和装配精度等。
在保证零部件加工精度的前提下，提高装配质量也是一种很有效的方法。
　　2.提高工艺系统的刚度和阻尼　　提高工艺系统的刚度，可减小强迫振动的振幅。
由系统的幅一频特性可知，增加系统的阻尼比D，可有效地抑制系统在共振区的振动。
对于机床，主要提高起主振作用的主轴、刀架、床身、立柱及横梁等的刚度，并通过刮研接触面等方
法来提高各部件间连接处和有相对运动处的连接刚度。
另外，还可采用跟刀架、中心架来缩短工件或刀具的悬伸长度及采用刀具导向套来提高其刚度。
　　&hellip;&hellip;
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