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前言

一台机器是由很多不同形状的零件组成的，这些零件在机器中都有特定的作用，因此它必须用合适的
材料，有一定的尺寸和技术要求。
制造机器零件的加工工艺也同样重要，一个零件可以有几种不同的加工方法，当然其中必有一种或几
种比较合理，生产工厂应根据产品批量、自己的设备条件和工人的技术水平等来确定其加工方法。
本书是为工厂技术工人和初编零件加工工艺人员提供参考而编写的，内容分两大部分：第一部分是基
础知识。
包括常用金属材料的种类和牌号以及热处理的作用；零件加工时的定位和基准；加工过程中的振动、
工件变形；如何拟订工艺路线、确定加工余量和中心孔；原机械工业部制订的工艺守则等。
第二部分是零件的加工工艺实例。
书中选编了各种不同形状和不同要求的31个零件，这些零件绝大部分是机床零件，而且是经过多次实
践加工而又证明在使用中是可行的。
内容由浅人深、由简到繁。
由于切削加工是关键工艺之一，它对以后加工有直接关系，所以实例中对主要加工步骤附有示图。
零件加工后是否符合技术要求，都应加以检验，这也是保证零件质量的关键，因此在每一类零件加工
实例之后都有各种检验方法，供操作者参考。
作者对机械加工虽有一定见识，但还有一定差距，书中定有不妥之处，敬请读者提出宝贵意见，以便
以后改进。
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内容概要

本书是按如何编制机械零件加工工艺要求来编写的，内容分基础知识和实例两个部分。
基础部分有金属材料和热处理、工件的变形、工件的定位和定位基准、工件的工艺路线拟订、切削加
工通用工艺守则、加工余量、中心孔和零件的结构要素等。
实例部分有31个零件的加工工艺实例，每一类加工实例后面都有相关的检验方法。
    本书可供工厂有关技术工人和工艺人员学习参考，也可供技术学校、工厂培训机构师生学习和命题
时参考。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<典型零件机械加工工艺与实例>>

书籍目录

第一部分  基础知识  一、常用金属材料的分类和牌号    （一）钢铁材料    （二）非铁材料    （三）铸造
合金  二、常用热处理的分类、过程和目的  三、工件的变形    （一）热变形    （二）内应力引起的变
形    （三）由装夹和切削力引起的变形  四、工件的定位  五、工件的定位基准    （一）粗基准的选择    
（二）精基准的选择  六、工件的工艺路线    （一）加工方法的选择    （二）工序的集中与分散    （三
）加工阶段的划分    （四）加工顺序的安排  七、切削加工通用工艺守则  八、加工余量  九、中心孔  
十、零件的结构要素    （一）倒圆和倒角    （二）沟槽    （三）砂轮越程槽    （四）滚花第二部分  零
件加工工艺实例  一、轴类零件的加工工艺    （一）工艺分析    （二）实例    　实例1  销轴    　实例2  
合销    　实例3  定位心轴    　实例4  长轴    　实例5  渗碳主轴    　实例6  花键轴    　实例7  车床主轴    （
三）轴类零件的检验方法  二、套类零件的加工工艺    （一）工艺分析    （二）实例    　实例8  铜套    
　实例9  螺塞    　实例10  小套    　实例11  螺母    　实例12  钢套    　实例13  尾座套筒   　 实例14  主轴
轴承（轴衬）    （三）套类零件的检验方法  三、杂类零件的加工工艺    （一）工艺分析    （二）实例  
 　实例15  锥套    　实例16  锥齿轮    　实例17  V带轮    　实例18  螺塞之二    　实例19  蜗轮    　实例20  
橄榄手柄    　实例21  三球手柄    （三）杂类零件的检验方法  四、丝杠（螺纹）类零件的加工工艺    （
一）工艺分析    （二）实例    　实例22  蜗杆   　 实例23  丝杠    　实例24  车床丝杠    　实例25  精密淬
硬丝杠    （三）丝杠（螺纹）类零件的检验方法  五、齿轮类零件的加工工艺    （一）工艺分析    （二
）实例    　实例26  齿轮轴    　实例27  三联齿轮   　 实例28  双联齿轮    　实例29  高精度齿轮    （三）
齿轮类零件的检验方法  六、箱体类零件的加工工艺    （一）工艺分析    （二）实例    　实例30  车床主
轴箱    （三）箱体类零件的检验方法  七、机体类零件的加工工艺    （一）工艺分析    （二）实例    　
实例31  车床床身    （三）床身导轨的检验方法
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章节摘录

插图：（2）调质：调质能获得均匀细致的索氏体组织，为以后表面淬火和氮化时减少变形作好组织
准备，因此调质可作为预备热处理工序但由于调质后零件的综合力学性能较好，对某些硬度和耐磨性
要求不高的零件，也可作为最终的热处理工序。
调质处理常安排在粗加工之后和半精加工之前。
（3）时效处理：时效处理主要用于消除毛坯制。
造和机械加工中产生内应力。
对铸件的形状复杂者一般在粗加工后安排一次时效处理，高精度复杂铸件有时在半精加工后再增加一
次时效处理。
一般简单铸件不安排时效处理。
对一些刚性差的精密丝杠之类零件，为消除加工中产生的内应力，稳定零件的加工精度，在粗加工、
半精加工之间甚至安排多次时效处理。
2.最终热处理这种热处理包括淬火、回火、渗碳和氮化处理等。
目的是提高零件材料的硬度和耐磨性，常安排在精加工前后。
（1）淬火：淬火分整体淬火和表面淬火两种，其中表面淬火因变形、氧化及脱碳较小而应用较多。
为提高表面淬火零件的心部性能和获得马氏体的表层淬火组织，常需预先进行调质及正火处理。
淬火一般安排在半精加工后精加工之前。
（2）渗碳淬火：对低碳钢或低合金钢零件的表层含碳量增加需进行渗碳，经淬火后使表层获得很高
的硬度和耐磨性，而心部仍保持一定的强度和较高的韧性和塑性。
渗碳处理按渗碳部位分整体渗碳和局部渗碳两种。
整体渗碳一般安排在半精加工及精加工之间。
局部渗碳是在渗碳淬火前，对局部不需渗碳部位要增加一道切除渗碳层的工序，然后再淬火和精加工
。
（3）氮化处理：氮化温度低，变形小且氮化层较薄。
氮化工序应尽量最后安排。
为了减少氮化时变形，氮化前要加一除应力工序。
3.辅助工序的安排辅助工序包括工件的检验、去毛刺、清洗和除锈油等。
其中检验工序是主要的辅助工序，它对保证产品质量有极重要的作用。
检验工序应安排在：（1）粗加工全部结束后，精加工之前；（2）零件从一个车间转向另一个车间前
后。
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编辑推荐

《典型零件机械加工工艺与实例》是由上海科学技术出版社出版的。
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