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章节摘录

版权页：   插图：   （1）机床选择的基本原则。 ①机床的加工尺寸范围应与零件的外廓尺寸相适应。 
②机床的精度应与工序要求的精度相适应。 ③机床的功率应与工序要求的功率相适应。 ④机床的生
产率应与工件的生产类型相适应。 ⑤还应与现有设备条件相适应（设备类型、规格及精瘦状况、设备
负荷状况及设备分布排列情况等），如果没有相应设备可供选择时，需改装设备或设计专用机床。 
（2）夹具的选择。 单件小批生产中，应尽量选用通用夹具，为提高生产率可应用组合夹具。在大批
大量生产中，应采用高效的气动、液动专用夹具。夹具的精度应与加工精度相适应。数控加工使用夹
具大多比较简单，尽可能选用组合可调夹具，一般不用钻模，常常先用大钻头或中心钻锪定心坑，然
后再用钻头钻孔。 （3）刀具的选择。 刀具的选择主要取决于工序所采用的加工方法、加工表面的尺
寸、工件材料、所要求的精度及表面粗糙度、生产率及经济性等。在选择时应尽可能采用标准刀具，
必要时可采用复合刀具和其他专用刀具。数控加工费用高，对刀具要求较高，尽量选用可转位硬质合
金刀片，或选用涂层刀具提高耐磨性，或采用金刚石、立方氮化硼等材质的性能更好的刀具。 （4）
量具的选择。 量具主要根据生产类型和所检验的精度来选择。在单件小批生产中应采用通用量具（卡
尺、百分表等）。在大批大量生产中则采用各种量规和一些高生产率的专用检具。 2.6 工艺计算 2.6.1 
确定加工余量的方法 确定加工余量的方法有计算法、查表法和经验估算法三种。 （1）计算法。 通过
分析影响加工余量大小的因素，确定各因素原始数值，再采用计算公式求出加工余量。此方法考虑全
面，确定的加工余量合理。但目前所积累的资料不多，计算有难度，应用上受到限制，仅在大批量大
量生产中，对某些重要表面或贵重材料零件的加工采用。 （2）查表法。 以工厂生产实践和实验研究
积累的经验为基础制成的各种表格为依据，再结合实际加工情况加以修正。这种方法简便、比较接近
实际，在生产中广泛应用。 毛坯的机械加工余量（总余量）应根据本书第4.1节确定。
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