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前言

本书内容主要由机械加工工艺规程编制、机械制造工艺原理、机床夹具、柴油机典型零件的加工等几
部分组成。
机械加工工艺规程制定部分着重阐述了机械加工工艺规程的组成、制定原则、方法和步骤、定位基准
的选择、工艺尺寸链的计算和拟定机械加工工艺路线等方面的基本知识；机械制造工艺原理部分主要
介绍了机械加工精度及机械加工表面质量等；机床夹具部分主要介绍了工件的定位原理和常用的定位
元件、定位误差的分析与计算方法、工件的装夹和夹紧机构、几种常用机床夹具的特点等；典型零件
加工部分主要介绍了柴油机机座、曲轴、活塞、连杆等典型零件的工艺分析与加工方法。
根据高职高专的教学特点和“适量够用”的原则，本书强调应用性和能力培养，在基本理论的论述中
，注重建立基本概念和原理的具体应用；尽量减少了公式的推导和理论计算；在典型零件的加工工艺
中，注重工艺分析的方法和对新工艺的了解；在内容的选择上，既做到系统而深入地阐述柴油机基本
工艺理论，又密切联系生产实际；既强调柴油机制造的专业性，也兼顾对一般机器零件加工的通用性
，使学生在融会贯通教材内容的基础上，扩大视野、拓宽知识面。
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内容概要

本书共分十章，主要内容包括：机械制造工艺规程的制定、机械加工精度、机械加工表面质量、机床
夹具、现代制造技术、柴油机典型零件制造等。
每章后面都附有习题。
    本教材密切联系国内外生产实际，论述对象以中型中速柴油机为主，基本上反映了当前柴油机制造
工艺现状。
内容力求“适量够用”，符合高职高专教学特点和要求，可作为高职高专动力类专业教材用书，也可
作为相关专业工程技术人员的培训和参考书。
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节 机械加工中的振动  习题三第四章 机床夹具  第一节 概述  第二节 工件定位的基本原理  第三节 定位
方式及定位元件  第四节 定位误差  第五节 工件的夹紧和夹紧机构  第六节 各类机床夹具  第七节 专用
夹具的设计方法  习题四第五章 现代制造技术  第一节 概述  第二节 组合机床  第三节 数控加工  第四节 
成组技术  第五节 计算机辅助制造  习题五第六章 机座制造  第一节 概述  第二节 机座的技术要求、材
料和毛坯  第三节 机座的机械加工工艺  习题六第七章 曲轴制造  第一节 概述  第二节 曲轴的技术要求
、材料和毛坯  第三节 曲轴的机械加工工艺  习题七第八章 汽缸套制造  第一节 汽缸套的材料与毛坯  第
二节 汽缸套的技术要求  第三节 汽缸套的机械加工工艺  习题八第九章 活塞制造  第一节 活塞的结构、
材料和毛坯  第二节 活塞加工技术要求  第三节 整体式活塞机械加工工艺  第四节 活塞的表面处理  习题
九第十章 连杆制造  第一节 概述  第二节 连杆的材料、毛坯和技术要求  第三节 连杆的机械加工工艺  
习题十参考文献
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章节摘录

插图：四、加工顺序的安排（一）机械加工工序的安排在安排加工顺序时，应注意以下几点：1．先
将零件的主要表面和次要表面区分开，然后着重考虑主要表面的加工顺序，次要表面可适当穿插在主
要表面加工工序之间进行加工。
2．先安排各表面的粗加工，中间安排半精加工，最后安排主要表面的精加工和光整加工。
由于次要表面精度要求不高，一般在粗、半精加工阶段即可完成，但对于那些同主要表面相对位置关
系密切的表面，通常多置于主要表面精加工之后加工。
3．先加工基准表面，后加工其他表面。
在零件加工的各阶段，应先把基准面加工出来，以便后续工序以它定位加工其他表面。
4．先加工平面，后加工内孔。
对于箱体零件，由于平面轮廓尺寸较大，用它定位稳定可靠，一般总是先加工出平面作精基准，然后
加工内孔。
5．为避免工件的往返流动，加工顺序应考虑车间设备的布置情况，当设备呈机群式布置时，尽可能
将同工种的工序相继安排。
（二）热处理工序的安排热处理工序在工艺路线中的安排，主要取决于零件热处理的目的。
1．为改善金相组织和加工性能的热处理工序，如退火、正火和调质等，一般安排在粗加工前后。
2．为提高零件硬度和耐磨性的热处理工序，如淬火、渗碳淬火等，一般安排在半精加工之后，精加
工、光整加工之前。
3．为减少工件内应力的热处理工序，如时效处理等，应安排在粗加工之后，精加工之前进行。
对于高精度的零件，在加工过程中常进行多次时效处理。
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编辑推荐

《柴油机制造工艺学》为船舶动力专业21世纪高职船舶系列教材之一。
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