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内容概要

本书全面系统地介绍了机械制造工艺过程设计的基础知识，其内容包括机械加工工艺规程设计、加工
精度、表面质量（表面完整性）、机床夹具设计基础、典型零件加工工艺、机械装配工艺基础、计算
机辅助工艺过程设计等。
本书叙述简明，概念清楚，内容丰富，注重理论与实践的结合，突出了实用性。
    本书可作为高等学校机械设计制造及其自动化专业以及其他机械类专业和近机械类专业的教材也可
作为从事机械设计和机械制造的工程技术人员的参考书。
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章节摘录

第1章 机械加工工艺规程设计1.1基本概念一、生产过程生产过程是指将原材料变为成品的全过程。
它包括原材料的运输和保管，生产准备过程，毛坯制造过程，毛坯经加工而成为零件的过程，部件和
产品的装配、检验、油漆和包装等。
由上述过程可以看出，机械产品的生产过程是相当复杂的。
为了便于组织生产、提高劳动生产率和降低产品的生产成本，一种产品的生产，往往是由许多工厂联
合完成的，这样有利于零、部件的标准化和组织生产的专业化。
工厂的生产过程，又可按车间分为若干个车间的生产过程。
某一车间所用的原材料（半成品），可能是另一个车间的成品；而它的成品，又可能是某一个车间的
半成品。
例如，铸造和锻造车间的成品（铸件和锻件），就是机械加工车间的“毛坯”；机械加工车间的成品
，又是装配车间的“原材料”。
二、工艺过程和工艺规程在生产过程中，改变生产对象的形状、尺寸、相对位置和性质等，使其成为
成品或半成品的过程称为工艺过程。
工艺过程可具体地分为铸造、锻造、冲压、焊接、机械加工、热处理、表面处理、装配等工艺过程。
产品或零部件在生产过程中，由毛坯准备到成品包装入库，经过企业各有关部门或工序的先后顺序称
为工艺路线。
工艺路线是制订工艺过程和进行车间分工的主要依据。
一般可以采用不同的工艺过程来达到工件最后的加工要求。
技术人员应根据工件产量、设备条件和工人技术情况等，确定所采用的工艺过程，把工艺过程按一定
的格式用文件的形式固定下来，这便成为工艺规程。
它是生产人员严格执行的纪律性文件（见表1.1、表1.2）。
在工程图纸及工艺文件中，以mm为单位的尺寸全部省略单位标注，《机械制造工艺学(2版)》也执行
此原则。
⋯⋯

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<机械制造工艺学>>

编辑推荐

《机械制造工艺学(2版)》由西北工业大学出版社出版。
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