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前言

　　进入21世纪以来，我国现代制造业迅速发展，随着技术创新和市场需要，对产品的加工工艺要求
越来越高，但劳动者素质偏低，技能人才，尤其是高级技能人才匮乏已成为制约我国制造业发展的突
出问题。
为了解决这一矛盾，2005年国务院颁发了《国务院关于大力发展职业教育的决定》，确立了“力争用5
年时间，在全国新培养190万名技师和高级技师，新培养700万名高级技工，并带动中级和初级技能劳
动者队伍梯次发展”的目标。
　　正是在这样的形势下，为推进我国职业教育建设，加强各类高素质高技能专门人才的培养，我们
组织修订了1999年以来出版的高级技工学校教学及高级工培训的机械类教材，并在此基础上开发了一
些新教材。
本套教材包括《专业数学(第二版)》《机械制图(第二版)》《计算机应用技术》《极限配合与技术测
量(第三版)》《机构与零件(第三版)》《液压技术(第三版)》《金属切削原理与刀具(第三版)》《机械
制造工艺与装备(第二版)》《机床夹具(第三版)》《机床电气控制》《数控技术》《高级车工工艺与
技能训练》《高级钳工工艺与技能训练》《高级铣工工艺与技能训练》《高级焊工工艺与技能训练》
《模具制造工艺与技能训练》《高级机修钳工工艺与技能训练》《高级磨工工艺与技能训练》《高级
冷作工工艺与技能训练》，以后我们还将陆续开发其他教材。
　　在这套教材的编写过程中，我们始终坚持了以下基本原则：　　一是从生产实际出发，合理安排
教材的知识和技能结构，突出技能性培养，摒弃“繁难偏旧”的理论知识。
二是以国家相关职业标准为依据，确保在知识内容和技能水平上符合国家职业鉴定标准。
三是引入新技术、新工艺的内容，反映行业的新标准、新趋势，淘汰陈旧过时的技术，拓宽专业技术
人员的知识眼界。
四是在结构安排和表达方式上，强调由浅入深，循序渐进，力求做到图文并茂。
　　《机械制造工艺与装备（第二版）》的主要内容有：机械加工工艺规程、车削工艺、钻削和镗削
工艺、铣削工艺、磨削工艺、齿轮加工工艺、切削加工质量、典型零件加工、复杂零件加工和机械装
配工艺等。
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内容概要

本系列教材是从生产实际出发，合理安排教材的知识和技能结构，突出技能性培养，摒弃“繁难偏旧
”的理论知识。
它以国家相关职业标准为依据，确保在知识内容和技能水平上符合国家职业鉴定标准。
     《机械制造工艺与装备（第二版）》的主要内容有：机械加工工艺规程、车削工艺、钻削和镗削工
艺、铣削工艺、磨削工艺、齿轮加工工艺、切削加工质量、典型零件加工、复杂零件加工和机械装配
工艺等。
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章节摘录

　　2．定位基准的选择　　为了保证齿轮的加工质量，齿形加工时要满足“基准重合”原则，使齿
轮的装配基准、测量基准和定位基准重合，而且在整个加工过程中尽可能保持基准的统一。
对于小直径的轴齿轮，通常选用顶尖孔定位；大直径的轴齿轮用轴颈定位，并以一个较大的端面作支
承。
　　对于带孔的齿轮，一般选择内孔和一端面定位，基准端面相对于内孔端面跳动应符合技术要求。
这种加工方法需要专用心轴，定位精度高，不需要找正，生产率高，适用于成批或大批量生产。
当批量较小时，可选用外圆和一端面定位，但这种定位方式需用百分表找正外圆确定中心位置后，再
夹紧。
因此，该方式生产率低，对齿坯外圆与内孔的同轴度要求高．适用于单件、小批量生产。
　　3．齿形加工方法的选择　　齿形加工方法主要根据齿轮的精度等级、生产批量、工件结构特点
和热处理方式进行选择，参见表6—2所示，这里不再叙述。
　　常见齿轮的加工工艺路线如下：　　（1）对于8级精度以下的调质齿轮，用滚齿或插齿能满足要
求，对于淬火齿轮可采用滚齿或插齿-热处理（淬火）-修正内孔的加工方案。
热处理前齿形加工精度应提高一级。
　　（2）对于6—7级精度齿轮有下列两种加工方案：　　1）滚齿（或插齿）一剃齿一热处理（淬火
）一修正基准一珩齿。
这种加工方式生产率高，适用于大批量生产的淬硬齿轮。
　　2）对于精度为3—6级的淬硬齿轮可采用：滚齿（或插齿）一热处理（淬火）一磨齿的加工方案，
这种方案适用于较小批量、精度较高的齿轮加工。
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