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内容概要

　　《机械制造工艺与装备》是根据近年来机械制造技术的发展以及机械工程类专业教学指导委员会
推荐的指导性教学计划，并结合近几年国防工科院校“机械制造工艺与装备”类课程的实际需要而编
写的。
全书内容共分为9章：绪论、机械制造中的加工方法及装备、机械加工工艺规程设计、典型零件加工
工艺、机床夹具设计、机械加工精度、机械加工表面质量、机械装配工艺和先进机械制造技术。
每章章末均配有一定数量的习题和思考题，以便于学生思考和掌握要点。
　　《机械制造工艺与装备》主要作为高等工科院校（特别是国防工业院校）机械工程及自动化、机
械设计制造及其自动化、工业工程、航空宇航制造工程、工业设计等专业的本科生教材，也可供从事
机械制造业的工程技术人员参考。
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书籍目录

第1章 绪论1.1 制造业的发展历史及其重要性1.2 制造的基本概念1.3 制造的要素1.4 制造中的材料1.5 制
造的工艺1.6 制造设备与工具1.7 制造系统1.8 生产过程、生产类型与工艺过程习题与思考题第2章 机械
制造中的加工方法及装备2.1 机械制造中的切削加工方法2.2 金属切削机床基础2.3 机床的结构和传动习
题与思考题第3章 机械加工工艺规程设计3.1 机械加工工艺规程设计方法3.2 零件的结构工艺性分析3.3 
工件加工时的定位及基准3.4 工艺路线的制定3.5 加工余量与工序尺寸的确定3.6 工艺尺寸链3.7 机械加
工生产率和技术经济分析3.8 成组技术与成组工艺3.9 数字化机械加工工艺规程设计习题与思考题第4章 
典型零件加工工艺4.1 轴套类零件加工工艺4.2 齿轮类零件加工工艺4.3 箱体类零件加工工艺4.4 航空异
形零件加工工艺习题与思考题第5章 机床夹具设计5.1 机床夹具概述5.2 工件在机床夹具上的定位5.3 工
件在机床夹具中的夹紧5.4 机床夹具的其他装置5.5 各类机床夹具举例5.6 航空制造中的典型夹具及设计
方法5.7 机床夹具数字化设计习题与思考题第6章 机械加工精度6.1 概述6.2 工艺系统的几何误差6.3 工艺
系统的受力变形6.4 工艺系统受热变形引起的误差6.5 工件内应力重新分布引起的误差6.6 提高加工精度
的途径6.7 加工误差的统计分析习题与思考题第7章 机械加工表面质量7.1 加工表面质量的概念7.2 机械
加工表面质量对机器使用性能的影响7.3 影响加工表面粗糙度的工艺因素7.4 影响加工表面物理机械性
能的工艺因素7.5 机械加工过程中的振动习题与思考题第8章 机械装配工艺8.1 装配与装配尺寸链8.2 保
证装配精度的装配方法及其选择8.3 装配工艺规程制订8.4 机器结构的装配工艺性8.5 典型部件与产品装
配工艺习题与思考题第9章 先进机械制造技术9.1 先进制造技术的发展9.2 柔性制造系统9.3 现代集成制
造系统习题与思考题参考文献
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章节摘录

　　机械加工过程中产生的振动，是一种十分有害的现象，这是由于以下原因。
　　（1）刀具相对于工件振动会使加工表面产生波纹，这将严重影响零件的使用性能。
　　（2）刀具相对于工件振动，切削截面、切削角度等将随之发生周期性变化，工艺系统将承受动
态载荷的作用，刀具易于磨损（有时甚至崩刃），机床的连接特性会受到破坏，严重时甚至使切削加
工无法进行。
　　（3）为了避免发生振动或减小振动，有时不得不降低切削用量，致使机床、刀具的工作性能得
不到充分发挥，限制了生产效率的提高。
　　综上分析可知，机械加工中的振动对于加工质量和生产效率都有很大影响，须采取措施控制振动
。
7.5.1 机械加工过程中的强迫振动机械加工过程中的强迫振动是指在外界周期性干扰力的持续作用下，
振动系绕受迫产生的振动。
　　强迫振动的振源有来自于机床内部的机内振源和来自机床外部的机外振源。
机外振源甚多，但它们都是通过地基传给机床的，可以通过加设隔振地基来隔离外部振源，消除其影
响。
机内振源主要有：机床上的带轮、卡盘或砂轮等高速回转零件因旋转不平衡引起的振动，机床传动机
构的缺陷引起的振动；液压传动系统压力脉动引起的振动；由于断续切削引起的振动等。
　　机械加工过程中的强迫振动与一般机械振动中的强迫振动没有本质上的区别。
机械加工过程中的强迫振动的频率与干扰力的频率相同或是其整数倍；当干扰力的频率接近或等于工
艺系统某一薄弱环节固有频率时，系统将产生共振。
此种频率对应关系是诊断机械加工中所产生的振动是否为强迫振动的主要依据，并可利用上述频率特
征分析和查找强迫振动的振源。
　　强迫振动的幅值既与干扰力的幅值有关，又与工艺系统的动态特征有关。
一般说来，在干扰力源频率不变的情况下，干扰力的幅值越大，强迫振动的幅值也将随之增大。
工艺系统的动态特性对强迫振动的幅值影响极大。
如果干扰力的频率远离工艺系统各阶模态的固有频率，则强迫振动响应将处于机床动态响应的衰减区
，振动响应幅值就很小；若干扰力频率与工艺系统某一固有频率相同，系统将产生共振，若工艺系统
阻尼系数不大，振动响应幅值将十分大。
　　⋯⋯
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