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《机械制造技术》

内容概要

《机械制造技术》是根据教育部、机械工业出版社、中国机械工业教育协会高职教育研究委员会关于
高职高专规划教材总体要求和机械行业《机械类专业改革教学方案》的具体要求编写的。为使学生在
掌握机械制造基本理论的基础上，提高综合运用所学理论知识解决实际问题的能力，《机械制造技术
》以机械制造工艺为主线，将《金属切削原理与刀具》、《金属切削机床》、《机械制造工艺学》、
《机床夹具设计》等课程的相关内容有机地综合在一起，形成新的教材体系。《机械制造技术》符合
机械类专业高职高专培养目标的要求和高职高专教育的特点，突出了综合性与实用性。因此，可作为
机械类和近机类高职高专有关专业教学用书，也可供相应专业的工程技术人员参考。
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《机械制造技术》

章节摘录

　　1）用定程机构调整在半自动机床、自动机床和自动线上，广泛应用行程档块、靠模及凸轮等机
构来调整。这些机构的制造精度及刚度，以及与其配合使用的离合器、控制阀等的灵敏度，就成了产
生调整误差的主要因素。　　2）用样板或样件调整在各种仿形机床、多刀机床及专用机床中，常采
用专门的样件或样板来调整刀具与刀具、工件与刀具的相对位置，以保证工件的加工精度。在这种情
况下，样件或样板本身的制造误差、安装误差和对刀误差，就成了产生调整误差的主要因素。　　3
）用对刀装置或导引元件调整在采用专用铣床夹具或专用钻床夹具加工工件时，对刀块、塞尺和钻套
的制造误差、对刀块和钻套相对定位元件的位置误差、以及钻套和刀具的配合间隙是产生调整误差的
主要因素。　　3.刀具、夹具的制造误差及工件的定位误差　　机械加工中常用的刀具有：一般刀具
、定尺寸刀具及成形刀具。　　一般刀具（如普通车刀、单刃镗刀及平面铣刀等）的制造误差，对加
工精度没有直接影响。　　定尺寸刀具（如钻头、铰刀、拉刀及槽铣刀等）的尺寸误差，直接影响工
件的尺寸精度。另外，刀具的工作条件，如机床主轴的跳动或因刀具安装不当引起的径向或端面圆跳
动等，都会使工件产生加工误差。　　成形刀具（如成形车刀、成形铣刀以及齿轮滚刀等）的制造误
差，主要影响被加工面的形状精度。　　夹具的制造误差一般指定位元件、导向元件及夹具体等零件
的制造和装配误差。这些误差对工件的精度影响较大。所以在设计和制造夹具时，凡影响工件加工精
度的尺寸和位置误差都应严格控制。工件的定位误差详见第三章。4.工艺系统的磨损误差（1）工艺系
统的磨损对加工精度的影响工艺系统在长期的使用中，会产生各种不同程度的磨损。这些磨损必将扩
大工艺系统的几何误差，影响工件的各项加工精度。例如机床导轨面的不均匀磨损，会造成工件的形
状误差和位置误差；量具在使用中的磨损，会引起工件的测量误差。　　工艺系统中机床、夹具、刀
具以及量具虽然都会磨损，但其磨损速度和程度对加工精度的影响不同。其中以刀具的磨损速度最快
，甚至有时在加工一个工件过程中，就可能出现不能允许的磨损量。而机床、量具、夹具的磨损比较
缓慢，对加工精度的影响也不明显。故对它们一般只进行定期鉴定和维修。　　（2）减少工艺系统
磨损的主要措施　　1）对机床的主要表面采用防护装置如精密机床的导轨面、传动丝杠或蜗杆副采
用密封防护装置，防止灰尘或切屑进入，或者将其浸入油中以减少磨损。　　⋯⋯
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