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内容概要

内容提要
精密加工是机械制造行业的重要基础。
航空机载设备精密加工具有精度高、难度大、工艺复杂的特点。

本手册汇集了我国四十多年来机载设备精密加工的先进经验与成果，详细介绍了精密车削、精密磨削
、珩
磨、研磨、抛光和精冲等加工方法，同时还重点介绍了航空机载设备中典型精密元件，如液压控制元
件、伺
服阀、惯性器件、仪表精密零件、传感器等近五十类精密零件的加工方法、工艺参数、生产过程和操
作技术。

这是一本非常实用的手册。

本书不仅对从事航空工业精密加工的工程技术人员有指导作用，而且对其他行业从事机械加工、设
计、检验、生产管理的人员以及大、专院校的师生都有重要的参考价值。
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2．5．4．1 通磨工艺参数的选择
2．5．4．2 切入磨削工艺参数的选择
2．5．4．3 其他工艺参数选择
2．5．5 磨削容易出现的缺陷及防止措施
2．6 坐标磨削
2．6．1 坐标磨削的加工方式及加工要点
2．6．1．1 坐标磨削的加工方式
2．6．1．2 坐标磨削的加工要点
2．6．2 数控坐标磨床的磨削方式
2．6．3 砂轮规格及磨料与转速的关系
2．6．3．1 普通直径砂轮转速的选择
2．6．3．2 小直径砂轮转速的选择
2．6．4 数控坐标磨床磨削实例
2．7 光学曲线磨削
2．7．1 光学曲线磨削的加工工艺
2．7．1．1 光学曲线磨削的加工方式
2．7．1．2 光学曲线磨削的磨削运动
2．7．1．3 内角与圆弧型面的磨削方法
2．7．2 砂轮形状及磨削用量的选择
2．7．2．1 常用砂轮形状及修整
2．7．2．2 磨削用量的选择
2．7．3 数控光学曲线磨削
2．7．4 光学曲线磨削的放大图
2．7．5 数控光学曲线磨床的磨削实例
2．8 环形沟槽的磨削
2．8．1 环形沟槽的磨削特点
2．8．2 环形沟槽磨削用砂轮的修整
2．8．2．1 砂轮的修整方法
2．8．2．2 金属滚轮滚压修整成形砂轮
2．8．2．3 金刚石滚轮修整成形砂轮
2．9 缓进磨削
2．9．1 缓进磨削的工艺特征及使用特点
2．9．1．1 缓进磨削的工艺特征
2．9．1．2 缓进磨削的使用特点
2．9．2 缓进磨削对机床的要求
2．9．3 缓进磨削砂轮的选择及修整
2．9．3．1 缓进磨削对砂轮的要求
2．9．3．2 缓进磨削砂轮的选择要点
2．9．3．3 缓进磨削砂轮的修整
2．9．4 缓进磨削的切削液及使用要求
2．9．4．1 切削液的选用
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2．9．4．2 切削液的供给方式
2．9．5 缓进磨削的应用范围和生产效率
2．9．5．1 缓进磨削的应用范围
2．9．5．2 缓进磨削的生产效率
2．9．6 缓进磨削的工艺设计
2．9．6．1 缓进磨削工艺的选择要点
2．9．6．2 连续修整的缓进磨削
2．10 径向和轴向配磨技术
2．10．1 径向和轴向配磨的应用及精度
2．10．1．1 径向和轴向配磨的应用范围
2．10．1．2 径向和轴向精密配磨的加工
精度
2．10．2 径向和轴向配磨用的配磨磨床
2．10．3 径向配磨的工作原理和配庭装
置
2．10．3．1 普通径向配磨的工作步骤
2．10．3．2 径向自动配磨的工作原理
2．10．3．3 径向自动配磨装置
2．10．4 轴向配磨的工作原理和配磨装置
2．10．4．1 轴向配磨的工作要求
2．10．4．2 轴向配磨的测试
2．10．4．3 轴向配磨的加工原理
2．10．4．4 轴向配磨装置
2．10．5 径向和轴向配磨的工艺要求
第3章 精密珩磨
3．1 珩磨加工的特点和原理
3．1．1 珩摩加工的符点
3．1．2 珩磨加工的基本原理
3．1．2．1 强制式珩磨
3．1．2．2 自由式珩磨
3．1．3 珩磨的切削过程
3．1．3．1 定压进给的珩磨过程
3．1．3．2 定量进给的珩磨后过程
3．1．3．3 定压一定量进给的珩摩过程
3．2 珩磨机的类型及其应用
3．2．1 珩磨机的类型
3．2．2 内孔珩磨机的运动形式及进给方式
3．2．2．1 内孔珩磨机的运动形式
3．2．2．2 内孔珩磨机的进给方式
3．2．3 珩磨机的选择
3．2．3．1 珩磨机的选择原则
3．2．3．2 国产小型珩磨机简介
3．3 珩磨工具
3．3．1 珩磨头
3．3．1．1 珩磨头的种类及结构形式
3．3．1．2 通孔珩磨头的设计
3．3．2 主轴接头及珩磨夹具
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3．3．2．1 主轴接头的结构
3．3．2．2 珩磨夹具的结构
3．3．3 珩磨头与珩磨工具的配置
3．4 珩磨油石
3．4．1 珩磨油石的特性及选择
3．4．1．1 磨料的选择
3．4．1．2 磨料粒度的选择
3．4．1．3 珩磨油石硬度的选择
3．4．1．4 珩磨油石结合剂的选择
3．4．1．5 珩磨油石的组织和浓度选择
3．4．2 珩磨油石的结构及制备
3．4．2．1 珩磨油石的构造
3．4．2．2 分体式珩磨油石的连接
3．4．2．3 珩磨油石的修正
3．4．3 超硬磨料珩磨油石的应用
3．4．3．1 人造金刚石珩磨油石的应用
3．4．3．2 立方氮化硼珩磨油石的应用
3．5 通孔珩磨工艺
3．5．1 珩磨余量及尺寸分组
3．5．1．1 珩磨余量的确定
3．5．1．2 珩磨前尺寸的分组
3．5．2 珩磨切削参数的选择
3．5．2．1 珩磨的切削速度与交叉角
3．5．2．2 珩磨切削参数对加工的影响
3．5．2．3 珩磨压力的选择
3．5．3 珩磨行程和越程量的调整
3．5．4 特殊工件的珩磨
3．5．5 通孔珩磨加工的注意事项
3．5．6 珩磨切削液
3．5．6．1 珩磨切削液的功用及使用要求
3．5．6．2 珩磨切削液的选择及应用
3．5．7 珩磨的尺寸控制
3．5．8 通孔珩磨常见缺陷和消除措施
3．6 盲孔珩磨工艺
3．6．1 盲孔珩磨存在的主要技术关键
3．6．1．1 油石在两端孔口的越程量不等
3．6．1．2 油石的磨耗不均匀―
3．6．1．3 润滑条件差
3．6．2 实现盲孔珩磨加工的途径
3．6．2．1 改进珩磨机的结构
3．6．2．2 改进油石结构
3．6．2．3 改进珩磨工具的结构
3．7 平面珩磨工艺
3．7．1 平面珩磨的分类及加工原理
3．7．1．1 双面平面珩磨
3．7．1．2 单面平面珩磨
3．7．2 平面珩磨的应用范围

Page 11



第一图书网, tushu007.com
<<航空制造工程手册--机载设备精密�>>

3．7．2．1 双面平面珩磨的应用
3．7．2．2 单面平面珩磨的应用
3．7．3 珩磨盘的要求及选择
3．7．4 珩磨盘的修正
3．7．4．1 金刚石笔修正法
3．7．4．2 上、下珩磨盘对珩法
3．7．5 工件在平面珩磨时的运动轨迹
3．7．5．1 工件运动轨迹的确定原则
3．7．5．2 平面珩磨传动装置的结构分类
3．7．5．3 平面珩磨的运动轨迹及工作原理
3．7．6 珩磨工艺参数的选择
3．7．6．1 珩磨速度的选择
3．7．6．2 偏心轴的偏心量选择
3．7．7 平面珩磨的常见缺陷和解决措施
3．8 珩磨加工技术的发展
3．8．1 珩磨工艺加工效果的提高
3．8．1．1 珩磨工艺加工范围的扩大
3．8．1．2 珩磨工艺加工精度的提高
3．8．1．3 珩磨工艺加工效率的提高
3．8．2 珩磨加工工艺的发展
3．8．2．1 强力珩磨工艺
3．8．2．2 平顶珩磨工艺
3．8．2．3 盲孔珩磨工艺
3．8．2．4 顺序单行程珩磨工艺
3．8．3 发展新型的超硬磨料
3．8．4 发展新型的珩磨机床
3．8．5 发展珩磨机床的自动测量和数控技术
第4章 研磨
4．1 研磨工作原理及特点
4．1．1 研磨工作原理
4．1．1．1 研磨分类及适用范围
4．1．1．2 研磨机理
4．1．1．3 研磨精度的形成原理
4．1．2 研磨特点及精度水平
4．1．2．1 研磨特点
4．1．2．2 研磨精度水平
4．2 研磨剂
4．2．1 研磨剂的成分
4．2．1．1 磨料及其选择
4．2．1．2 附加液的选择
4．2．1．3 辅助材料的种类
4．2．2 研磨剂的配制
4．2．2．1 研磨膏的配制
4．2．2．2 研磨液的配制
4．2．2．3 固体研磨剂的配制
4．3 研具
4．3．1 研具的作用及要求
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4．3．2 研具材料的选择及使用实例
4．3．2．1 研具材料的种类及适用范围
4．3．2．2 铸铁研磨平板实例
4．3．3 研具的设计
4．3．3．1 外圆柱面研磨器
4．3．3．2 内圆柱面研磨器
4．3．3．3 平面研磨用研磨平板
4．4 研磨设备
4．4．1 双盘研磨机
4．4．2 外圆研磨机
4．4．3 立式内、外圆研磨机
4．5 圆柱面研磨工艺
4．5．1 外圆柱面研磨工艺
4．5．1．1 工件结构形式及操作方法的
选择
4．5．1．2 外圆柱面的半机械研磨
4．5．1．3 外圆柱面的机械研磨
4．5．2 内孔研磨工艺
4．5．2．1 内孔的结构形式
4．5．2．2 通孔研磨的工艺特点
4．5．2．3 小孔研磨的工艺特点
4．5．2．4 锥孔研磨的工艺特点
4．5．2．5 盲孔研磨的工艺特点
4．5．2．6 中心孔研磨的工艺特点
4．6 平面研磨工艺
4．6．1 平面的结构形式及操作方法的
选择
4．6．2 平面的手工研磨
4．6．2．1 研磨平板的研磨及修整
4．6．2．2 平面手工研磨的操作
4．6．3 平面的机械研磨
4．6．4 平面的振动研磨
4．6．4．1 振动研磨机
4．6．4．2 研磨用量
4．6．4．3 常见故障及排除方法
4．7 球面研磨
4．7．1 球面研磨的工艺特点
4．7．2 球面研磨的加工方式
4．7．2．1 球面研磨的工作运动
4．7．2．2 球面研磨的方法及应用
4．7．3 球面研磨的研具
4．7．3．1 圆筒形研具的设计
4．7．3．2 圆柱形研具的设计
4．7．3．3 成对研具的使用
4．7．3．4 成形法研磨内球面的研具
4．7．3．5 球面研具的材料选用
4．7．4 球面研磨的精度和表面粗糙度
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4．7．4．1 研磨剂配方与表面粗糙度
4．7．4．2 加工精度的影响因素
4．7．5 加工实例
4．7．5．1 柱塞体外球面的研磨
4．7．5．2 柱塞座内球面的抛光
4．7．5．3 杜塞体内球面的研磨
4．7．5．4 颊板外球面的研磨
4．7．5．5 端盖及圈偶件的研磨
4．7．5．6 柱塞垫内球面的研磨
4．7．5．7 柱塞头外球面的研磨
4．7．5．8 反馈杆小球面的研磨
4．8 硬质含金工件的研磨工艺
4．8．1 圆柱面的研磨工艺
4．8．2 平面研磨工艺
4．9 研磨的常见故障及排除方法
4．9．1 半干及湿研磨的常见故障及排除
方法
4．9．2 干研磨的常见故障及排除方法
4．10 超精密研磨工艺
4．10．1 超精密研磨的特点及应用
4．10．2 机械化学研磨法
4．10．2．1 湿式机械化学研磨法
4．10．2．2 干式机械化学研磨法
4．10．3 非接触研磨法
4．10．4 磁力研磨法
4．10．4．1 利用磁性流体的磁力研磨
4．10．4．2 利用磁性磨粒的磁力研磨法
第5章 抛光
5．1 磨料抛光的原理及分类
5．1．1 磨料抛光的原理
5．1．2 磨料抛光的类型及应用范围
5．2 固结磨料抛光
5．2．1 硬质合金轮抛光
5．2．1．1 抛光原理
5．2．1．2 抛光设备
5．2．1．3 抛光的关键工装
5．2．1．4 抛光磨头及抛光刃具
5．2．1．5 抛光工艺条件
5．2．1．6 合金轮抛光的加工特点
5．2．1．7 合金轮抛光的缺陷和排除方法
5．2．2 固结磨料柔性磨具抛光
5．2．2．1 抛光机理及特点
5．2．2．2 砂布、砂纸抛光
5．2．2．3 其它固结磨料柔性磨具
5．3 自由磨料抛光
5．3．1 自由磨料抛光的加工原理及特点
5．3．1．1 自由磨料抛光的加工原理
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5．3．1．2 自由磨料抛光的使用范围及特点
5．3．1．3 自由磨料抛光的注意事项
5．3．2 抛光剂和抛光工艺的关系
5．3．2．1 磨料粒度和表面粗糙度值的关系
5．3．2．2 磨料材质及其适用性
5．3．2．3 添加剂及其作用
5．3．3 常用抛光剂的配制及应用
5．3．4 影响抛光表面质量的因素
第6章 精冲
6．1 精冲机理及应用
6．1．1 精冲机理
6．1．2 精冲过程
6．1．3 横冲的精度及应用
6．2 横冲件的工艺性
6．2．1 精冲件的结构工艺性
6．2．1．1 圆角半径
6．2．1．2 坏宽
6．2．1．3 孔径及孔边距
6．2．1．4 槽宽及槽边距
6．2．1．5 齿轮模数
6．2．1．6 窄悬臂和凸耳
6．2．2 精冲复合工艺
6．2．2．1 压倒角
6．2．2．2 压沉孔
6．2．2．3 压印
6．2．2．4 半冲孔（冲盲孔）
6．2．2．5 弯曲
6．2．2．6 压扁
6．2．2．7 浅拉延
6．2．2．8 翻孔、起伏成形
6．2．3 精冲件的质量
6．2．3．1 尺寸精度
6．2．3．2 剪切面质量
6．2．3．3 剪切面垂直度
6．2．3．4 平面度
6．2．3．5 塌角
6．2．3．6 毛刺
6．2．3．7 剪切面形变硬化层
6．2．3．8 精冲件常见的缺陷及消除方法
6．3 精冲模具
6．3．1 精冲模具结构
6．3．1．1 普遍压力机使用的精冲模具
6．3．1．2 专用精冲压力机使用的模具
6．3．2 精冲模具设计
6．3．2．1 精冲模具的设计参数
6．3．2．2 模具主要零、部件的结构设计
6．3．3 精冲模具材料
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6．3．3．1 模具主要零件的材料选择
6．3．3．2 模具材料的深冷处理
6．4 精冲件材料
6．4．1 精冲件的适用材料
6．4．1．1 钢材
6．4．1．2 铜和铜合金
6．4．1．3 铝和铝合金
6．4．2 钢的球化退火
6．4．2．1 常用的球化退火工艺
6．4．2．2 加预热的球化退火工艺
6．5 精冲设备
6．5．1 精冲工艺对设备的要求
6．5．2 专用精冲压力机的类型和特点
6．5．2．1 专用精冲压力机的类型
6．5．2．2 专用精冲压力机的特点
6．6 精冲润滑剂
6．6．1 精冲润滑剂的作用
6．6．2 常用的精冲润滑剂
6．7 应用实例
6．7．1 平板的精冲
6．7．1．1 平板精冲的工艺性分析
6．7．1．2 平板复会精冲模
6．7．1．3 平板精冲的技术经济效果
6．7．2 齿轮件精冲
6．7．2．1 齿轮模数、材料及加工难度
6．7．2．2 齿轮复合精冲模
6．7．2．3 齿轮精冲的技术经济效果
6．7．3 杠杆精冲件
6．7．3．1 杠杆的精冲性能
6．7．3．2 杠杆复合精冲模
6．7．3．3 杠杆精冲的技术经济效果
6．8 横冲模的计算机辅助设计及制造
6．8．1 精冲模CAD／CAM的特点
6．8．2 精冲模CAD／CAM的基本结构
6．8．3 精冲模CAD／CAM的应用
6．8．3．1 精冲件的图形输入
6．8．3．2 工艺分析及计算
6．8．3．3 模具结构的设计
6．8．3．4 自动绘图和数控编程
第7章 液压泵、液压马达精密偶件
加工工艺
7．1 转子的加工工艺
7．1．1 转子的结构特点及技术要求
7．1．2 转子加工工艺过程
7．1．3 转子主要加工工艺及工艺分析
7．1．3．1 转子的材料
7．1．3．2 柱塞孔的加工工艺
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7．1．3．3 高精度大端面的加工工艺
7．1．3．4 端面分油槽的加工工艺
7．1．3．5 中心内型孔的加工工艺
7．2 柱塞的加工工艺
7．2．1 柱塞的结构特点及技术要求
7．2．2 柱塞加工工艺过程
7．2．3 柱塞主要加工工艺及工艺分析
7．2．3．1 柱塞外圆的精加工工艺
7．2．3．2 柱塞外球面的加工工艺
7．2．3．3 柱塞内球面的加工工艺
7．2．3．4 柱塞深小孔的加工工艺
7．2．3．5 柱塞的收口组合工艺
第8章 电液伺服阀典型零件加工工艺
8．1 精阀偶件加工工艺
8．1．1 滑阀偶件的结构特点及技术要求
8．1．2 阀套加工工艺过程
8．1．3 阀套主要加工工艺及工艺难点分析
8．1．3．1 阀套的材料及其对工艺过程的
影响
8．1．3．2 阀套内乱加工工艺
8．1．3．3 阀套矩形孔加工工艺
8．1．3．4 电火花穿方孔的电极
8．1．3．5 阀套内环槽加工工艺
8．1．4 阀套内孔及工作边的测量
8．1．5 阀芯加工工艺过程
8．1．6 阀芯主要加工工艺及分析
8．1．6．1 阀芯中心孔加工工艺
8．1．6．2 阀芯中槽及均压槽加工工艺
8．1．6．3 阀芯外圆磨削及径向配磨工艺
8．1．6．4 阀芯工作边精磨及轴向配磨工
艺
8．1．7 滑阀偶件去毛刺工艺分析
8．1．7．1 阀芯工作边去毛刺工艺
8．1．7．2 阀套去毛刺工艺
8．2 伺服阀壳体加工工艺
8．2．1 伺服阀壳体的结构特点及技术
要求
8．2．2 壳体使用的材料
8．2．3 壳体加工工艺
8．2．4 壳体关键工序加工方法分析
8．2．4．1 粗加工配套孔的几种方法
8．2．4．2 精加工配套孔的几种方法
8．2．4．3 油孔加工
8．2．5 壳体加工中应注意的几个问题
8．3 衔铁组件加工工艺
8．3．1 衔铁组件的结构特点及技术要求
8．3．2 衔铁加工工艺
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8．3．3 挡板加工工艺
8．3．4 衔挡组件精加工工艺
8．3．5 反馈杆加工工艺
8．3．5．1反馈杆小球的加工方法分析
8．3．5．2反馈杆小球的氮化及配研
8．3．6 弹簧管加工工艺
8．3．6．1 弹簧管薄壁部分的加工及刚度测
量
8．3．6．2 弹簧管加工中易出现的问题
8．3．7 衔铁组件组合工艺
8．4 喷嘴、节流孔加工工艺
8．4．1 喷嘴、节流孔的结构特点及技术
要求
8．4．2 喷嘴、节流孔加工工艺过程
8．4．3 喷嘴、节流孔主要加工工艺
8．4．3．1 小孔的加工
8．4．3．2 小孔去毛刺
8．4．3．3 喷嘴、节流孔的配对
8．5 电液伺服阀零组件的清洗与防锈
8．5．1 清洗工作的重要性
8．5．2 清洗方法、清洗液的选择及防锈
措施
第9章 舵机助力器精密零件加工工艺
9．1 滑阀零件加工工艺
9．1．1 滑阀零件结构特点及技术要求
9．1．2 滑阀零件加工工艺过程
9．1．3 滑阀零件主要加工工艺
9．1．3．1 阀芯主要加工工艺
9．1．3．2 副滑阀主要加工工艺
9．1．3．3 套筒主要加工工艺
9．1．3．4 滑阀偶件配套工艺
9．1．4 滑阀零件工艺分析
9．1．4．1 滑阀零件常用材料
9．1．4．2 滑阀零件毛坯的选择
9．1．4．3 滑阀零件重点工艺分析
9．1．5 主要工艺装备及检测工具
9．2 旋转阀加工工艺
9．2．1 阀芯的加工工艺
9．2．1．1 阀芯的结构特点及技术要求
9．2．1．2 阀芯加工工艺过程
9．2．1．3 阀芯主要加工工艺
9．2．1．4 工艺分析
9．2．1．5 阀芯加工主要工艺装备
9．2．2 副阀的加工工艺
9．2．2．1 副阀的结构形式及技术要求
9．2．2．2 副阀加工工艺过程
9．2．2．3 副阀主要加工工艺
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9．2．2．4 工艺分析
9．2．2．5 副阀加工的主要工艺装备
9．2．3 内套的加工工艺
9．2．3．1 内套的结构形式及技术要求
9．2．3．2 内套加工的工艺过程
9．2．3．3 内套主要加工工艺
9．3 平板阀加工工艺
9．3．1 阀座及阀座组件的加工工艺
9．3．1．1 阀座的结构特点及技术要求
9．3．1．2 阀座加工工艺过程
9．3．1．3 阀座主要加工工艺
9．3．1．4 工艺分析
9．3．1．5 加工阀座的主要工艺装备
9．3．1．6 阀座组件的结构特点及技术要求
9．3．1．7 阀座组件的工艺过程
9．3．1．8 阀座组件主要加工工艺
9．3．1．9 工艺分析
9．3．2 阀板的加工及其配套工艺
9．3．2．1 阀板的结构特点及技术要求
9．3．2．2 阀板加工工艺过程
9．3．2．3 阀极主要加工工艺
9．3．2．4 工艺分析
9．4 活塞杆
9．4．1 活塞杆的结构形式和技术要求
9．4．2 活塞杆零件、组件工艺过程
9．4．3 活塞杆零件、组件主要加工工艺
9．4．4 活塞杆工艺分析
9．4．4．1 活塞杆毛坯的选择
9．4．4．2 活塞杆加工工艺分析
9．4．4．3 活塞杆主要工艺装备
9．5 作动简
9．5．1 作动简的结构形式和技术要求
9．5．2 作动简加工工艺过程
9．5．3 作动简主要加工工艺
9．5．4 作动简工艺分析
9．5．4．1 作动简毛坯及材料的选择
9．5．4．2 作动简加工工艺分析
9．5．4．3 作动商主要工艺装备
第10章 惯性器件加工工艺
10．1 常规陀螺框架加工工艺
10．1．1 陀螺框架的结构特点及技术要
求
10．1．2 陀螺框架的工艺过程
10．1．3 典型陀螺框架的主要加工工艺
10．1．4 工艺分析
10．1．4．1 毛坯及材料的选择
10．1．4．2 加工难点及分析
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10．1．5 主要工艺装备
10．l．6 重要检测方法
10．1．7 陀螺框架在加工中容易出现的
问题及其解决方法
10．2 挠性接头加工工艺
10．2．1 挠性接头的结构特点及技术要
求
10．2．2 挠性接头零、组件工艺过程
10．2．3 挠性接头主要加工工艺
10．2．4 工艺分析
10．2．5 主要工艺装备
10．2．6 重要检测方法
10．2．7 加工中容易出现的问题及其解
决方法
10．3 挠性杆加工工艺
10．3．1 挠性杆的结构特点和技术要求
10．3．2 挠住杆的工艺过程
10．3．3 挠性杆的主要加工工艺及分析
10．3．4 主要工艺装备
10．3．5 重要的检测方法
10．4 轴承保持器的加工工艺
10．4．1 保持器材料
10．4．2 保持器的加工
10．5 导电环加工工艺
10．5．1 精密导电环的结构特点及技术
要求
10．5．2 导电环的制造工艺过程
10．5．3 主要加工工艺
10．5．4 工艺分析
10．5．5 主要工艺装备
10．5．6 检测方法
10．5．7 出现的问题及其解决方法
10．6 平台环架加工工艺
10．6．1 环架的结构特点和主要技术要
求
10．6．2 环架的加工工艺
10．6．3 主要工艺装备
10．6．4 重要的检测方法
10．6．5 加工中容易出现的问题及其解决
方法
10．7 陀螺马达加工工艺
10．7．1 零、组件结构特点及技术要求
10．7．2 典型零件加工工艺过程
10．7．3 工艺分析
10．7．4 主要工艺装备
10．7．5 检测方法
第11章 雷达天线加工工艺
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11．1 抛物面雷达天线加工工艺
11．1．1 结构特点及技术要求
11．1．2 几种基本成形方法的比较
11．1．3 水压成形工艺过程
11．1．4 水压成形装置及主要加工工艺
11．1．5 水压成形工艺分析
11．2 标准波导组合平板缝阵天线加工
工艺
11．2．1 结构特点及技术要求
11．2．2 工艺过程
11．2．3 主要加工工艺
11．2．4 工艺分析
11．3 整体平板缝阵天线的加工工艺
11．3．1 零件结构特点及技术要求
11．3．2 工艺过程
11．3．3 主要加工工艺
11．3．4 工艺分析
11．3．4．1 关键工序加工难点分析
11．3．4．2 工艺装备分析
11．3．4．3 天线检测
11．4 板材铆装结构平板缝阵天线
11．4．1 零、组件结构特点及技术要求
11．4．2 底、面板加工工艺过程
11．4．3 主要加工工艺
11．4．4 天线装配与焊接
第12章 仪表类精密零件加工工艺
12．1 轴尖加工工艺
12．1．1 各类轴尖的特点及技术要求
12．1．2 轴尖的加工特点及工艺过程
12．1．2．1 轴尖的加工特点
12．1．2．2 单轴尖加工工艺过程
12．1．3 轴尖的主要加工工艺
12．1．3．1 整体单轴尖的主要加工工艺
12．1．3．2 整体球轴尖的主要加工工艺
12．1．4 轴尖加工的工艺分析
12．1．5 轴尖的检验
12．2 宝石轴承加工工艺
12．2．1 宝石轴承的特点及应用
12．2．2 宝石轴承的类型
12．2．3 各类宝石轴承加工工艺过程
12．2．4 宝石轴承的加工特点
12．2．5 宝石轴承加工方法及主要设备
12．2．5．1 宝石轴承毛坯的切割
12．2．5．2 宝石轴承的平面加工
12．2．5．3 宝石轴承的外圆磨削
12．2．5．4 宝石轴承的内孔加工
12．2．5．5 宝石轴承的槽加工
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12．2．5．6 宝石轴承的抛光
12．2．6 宝石轴承的检验
12．3 仪表精密轴类零件加工工艺
12．3．1 仪表精密轴的主要类型及特点
12．3．2 典型零件加工工艺
12．4 磁滞环加工工艺
12．4．1 磁滞环的技术要求
12．4．2 磁滞环加工工艺过程
12．4．3 磁滞环的工艺分析
12．5 磁粉离合器杯形转子的加工工艺
12．5．1 磁粉离合器林形转子的结构特
点及技术要求
12．5．2 杯形转子加工工艺过程
12．5．3 杯形转子的工艺分析
12．6 加速度计中弹簧片的加工工艺
12．6．1 加速度计弹簧片的结构特点和
技术要求
12．6．2 弹簧片加工工艺过程
12．6．3 弹簧片的主要加工工艺
12．6．4 弹簧片的工艺分析
12．6．5 加速度计中弹簧片的温度冲击
和机械振动时效
12．7 定子、转子叠层的加工工艺
12．7．1 定子、转子叠层的工艺特点及技
术要求
12．7．2 定子、转子叠层加工的工艺过
程
12．7．3 定于、转子叠层的主要加工工
艺
12．7．4 定子、转子叠层的工艺分析
12．7．5 叠层胶合强度的检验方法
12．7．6 叠层的加工方法不当对传感器零位
信号的危害
第13章 仪表零件做小孔加工技术
13．1 概述
13．2 微小孔常规机械加工
13．2．1 微小孔钻削加工
13．2．1．1 微小孔钻具种类
13．2．1．2 微小孔钻具主要几何参数的
选择
13．2．1．3 微小孔钻削用量的选择
13．2．2 微小孔的镗削加工
13．2．2．1 几种微小孔精镗刀介绍
13．2．2．2 微小孔镗刀几何参数的选择
13．2．2．3 微小孔憧削用量的选择
13．2．3 微小孔的铰削加工
13．2．3．1 铰刀种类、特点及适用性指标
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13．2．3．2 铰刀几何参数及切削用量的
选择
13．2．3．3 提高微小孔铰削加工质量的
技术措施
13．2．4 微小孔拉削及技压加工
13．2．4．1 拉削加工
13．2．4．2 挤压加工
13．2．5 微小孔机械磨钻和拉抛加工
13．2．5．1 机械磨钻
13．2．5．2 微小孔拉抛工艺
13．3 微小孔特种机械加工
13．3．1 微小孔振动机械加工
13．3．1．1 微小孔振动机械加工的实质
13．3．1．2 微小孔振动机械加工主要工
艺效果及分析
13．3．1．3 微小孔振动机械加工的类型及特点
13．3．1．4 振动加工装置的类型及其率范围
13．3．1．5 微小孔振动加工的应用
13．3．2 微小孔的超高速机械加工
13．3．2．1 微小孔的超高速机械加工简介
13．3．2．2 微小孔深孔的超高速钻削加工
13．3．2．3 微小孔超高速加工的应用实例
13．4 仪表类典型零件微小孔加工工艺
13．4．1 航空仪表用宝石轴承扎加工
13．4．2 仪表轴类零件轴向中心微深孔
加工
13．4．3 仪表轴套类零件孔系加工
13．4．4 仪表平板类零件孔系加工
第14章 其他航空精密零件加工工艺
14．1 薄壁振动简加工工艺
14．1．1 振动简压力传感器的结构及工
作原理
14．1．2 振动简的结构特点及技术要求
14．1．3 振动简加工工艺过程
14．1．4 振动简的主要加工工艺
14．1．5 振动简的加工工艺分析
14．1．5．1 材料选择
14．1．5．2 加工难点及分析
14．1．5．3 加工质量控制及技术措施
14．1．5．4 主要加工设备及工艺装备
14．1．5．5 重要的检测方法
14．2 浮简类零件加工工艺
14．2．1 浮简类零件的结构特点及技术
要求
14．2．2 浮简类零件的加工工艺过程
14．2．3 浮简类零件的主要加工工艺
14．2．4 浮简类零件加工工艺分析
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14．2．4．1 毛坯及材料的选择
14．2．4．2 定位基准及零件的装夹
14．2．4．3 金刚石车刀在浮简加工中的
应用及车刀的参数
14．2．4．4 浮简类零件的检测
14．3 环形电位器骨架的加工工艺
14．3．1 骨架的结构特点及技术要求
14．3．2 骨架的加工工艺过程
14．3．3 骨架的主要加工工艺
14．3．4 骨架加工工艺分析
14．3．4．1 加工变形的控制
14．3．4．2 切削刀具的选择
14．3．4．3 PCBN刀具的几何参数
14．3．4．4 精车切削的加工参数
14．3．4．5 PCBN刀具的刃磨
14．3．4．6 骨架几何精度的检测
14．3．5 稳定化处理
14．3．6 绝缘处理
14．3．6．1 草酸阳极化
14．3．6．2 浸绝缘清漆
14．4 精密平板的加工工艺
14．4．1 精密平板的结构特点及技术要求
14．4．2 精密平板加工方法的选择
14．4．3 精密平板加工应遵循的一般原则
14．4．4 坐标镗削加工
14．4．4．1 坐标镗削加工的工艺过程
14．4．4．2 坐标镗削加工的主要加工工艺
14．4．5 普通冲压、内孔整修加工
14．4．5．1 普通冲压、内孔整修加工工艺过程
14．4．5．2 普通冲压、内孔整修加工的主
要加工工艺
14．4．5．3 整修模
14．4．5．4 整修冲切力计算
14．4．5．5 不能整修的孔的补充加工
14．4．5．6 普通冲压、内孔整修加工精
密平板实例
14．4．6 精冲、内孔整修加工
14．4．6．1 精冲、内乱整修加工工艺过程
14．4．6．2 横冲、内孔整修加工精密平板实例
14．5 整体钛合金涡轮加工工艺
14．5．1 涡轮的结构及技术要求
14．5．2 涡轮加工工艺过程
14．5．3 涡轮的主要加工工艺
14．5．4 涡轮加工工艺分析
14．5．4．1 材料的切削加工性及切削参数
14．5．4．2 毛坯加工前下料问题及解决
措施
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14．5．4．3 涡轮叶片的加工
14．5．4．4 涡轮的静平衡及动平衡
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