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内容概要

　　本书是以普通机床加工方向学生就业为导向，以企业用人标准为依据编写的“工学结合”教材，
分为训练车工岗位技能、训练铣工岗位技能、训练钳工岗位技能和训练工艺技术员岗位技能等4个学
习情境，将石油装备加工制造过和中所涉及的设备、刀具、工艺装备、工艺编制及加工操作等内容以
工作任务为核心有机地整合起来。
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章节摘录

版权页：插图：（3）其他作用力引起的加工误差。
①传动力和惯性力引起的加工误差。
当在车床上用单爪拨盘带动工件回转时，传动力在拨盘的每一转中不断改变其方向；对高速回转的工
件，如其质量不平衡，将会产生离心力，它和传动力一样在工件的转动中不断地改变方向。
这样，工件在回转中因受到不断变化方向的力的作用而造成加工误差。
②重力所引起的误差。
在工艺系统中，有些零部件在自身重力作用下产生的变形也会造成加工误差。
例如，龙门铣床、龙门刨床横梁在刀架自重下引起的变形将造成工件的平面度误差。
对于大型工件，因自重而产生的变形有时会成为引起加工误差的主要原因，所以在安装工件时，应通
过恰当地布置支承的位置或通过平衡措施来减小自重的影响。
③夹紧力所引起的加工误差。
工件在安装时，由于工件刚度较低或夹紧力作用点和方向不当，会引起工件产生相应的变形，从而造
成加工误差。
4.减小工艺系统受力变形的主要措施减小工艺系统受力变形是保证加工精度的有效途径之一。
实际生产中常采取如下措施：（1）提高接触刚度。
所谓接触刚度，就是互相接触的两表面抵抗变形的能力。
提高接触刚度是提高工艺系统刚度的关键。
常用的方法是改善工艺系统主要零件接触面的配合质量，使配合面的表面粗糙度和形状精度得到改善
和提高，实际接触面积增加，微观表面和局部区域的弹性、塑性变形减小，从而有效地提高接触刚度
。
（2）提高工件定位基面的精度和表面质量。
工件的定位基面如存在较大的尺寸误差、形位误差和表面质量误差，在承受切削力和夹紧力时可能会
产生较大的接触变形，因此精密零件加工用的基准面需要随着工艺过程的进行逐步提高其精度。
（3）设置辅助支承，提高工件刚度，减小受力变形。
切削力引起的加工误差往往是因为工件本身刚度不足或工件各个部位刚度不均匀而产生的。
当工件材料和直径一定时，工件长度和切削分力是影响变形的决定性因素。
为了减小工件的受力变形，常采用中心架或跟刀架，以提高工件的刚度，减小受力变形。
（4）合理装夹工件，减小夹紧变形。
当工件本身薄弱、刚性差时，夹紧时应特别注意选择适当的夹紧方法，尤其是在加工薄壁零件时，为
了减小加工误差，应使夹紧力均匀分布。
应缩短切削力作用点和支承点的距离，以提高工件刚度。
（5）对相关部件预加载荷。
例如，机床主轴部件在装配时，可通过预紧主轴后端面的螺母给主轴滚动轴承施以预加载荷，这样不
仅能消除轴承的配合间隙，而且在加工开始阶段就使主轴与轴承有较大的实际接触面积，从而提高了
配合面之间的接触刚度。
（6）合理设计系统结构。
在设计机床夹具时，应尽量减少组成零件数，以减小总的接触变形量；选择合理的结构和截面形状；
注意刚度的匹配，防止出现局部环节刚度低。
（7）提高夹具、刀具刚度，改善材料性能。
（8）控制负载及其变化。
适当减小进给量和背吃刀量，可减小总切削力对零件加工精度的影响。
此外，改善工件材料性能以及改变刀具几何参数如增大前角等都可减小受力变形；将毛坯合理分组，
使每次调整中加工的毛坯余量比较均匀，能减小切削力的变化，从而减小误差复映。
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编辑推荐

《石油装备加工技术》是石油高职教育“工学结合”教材之一。
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