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《典型零件机械加工生产实例》一书，精选了包括轴类、套

类、齿轮类、花键类、丝杠类、箱体类等具有代表性的典型零件

５０余例，以机械加工工艺过程卡的编制全过程为主线，分别对

零件图样分析、零件机械加工工艺过程卡的编制、零件的工艺分

析等进行了全面的说明，并附有编制工艺过程时常用必备的一些

技术资料。

本书可使读者对一般机械加工零件的工艺过程编制，有较全

面的认识，由此可在生产实践中举一反三地应用。

全书共分五章，主要内容包括：机械加工工艺规程的编制、

典型零件机械加工工艺分析、机械加工精度和表面质量、机械加

工工序间加工余量、常用技术资料等。

本书可供中、小型企业从事机械加工工艺的设计人员，车间

的工艺施工人员，高级技术工人及工科院校师生使用。
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前 言

机械加工工艺是实现产品设计，保证产品质量，节约能源，

降低消耗的重要手段，是企业进行生产准备，计划调度，加工操

作，安全生产，技术检测和健全劳动组织的重要依据，也是企业

上品种、上质量、上水平，加速产品更新，提高经济效益的技术

保证。

其中工艺规程的编制是直接指导产品或零部件制造工艺过程

和操作方法的工艺文件，它直接对企业的产品质量、效益、竞争

能力起着重要的作用。为此，我们从多年生产实践中，精选了

５０余例不同类型的典型零件，按照中、小型企业小批量生产规
模、对每个零件分别按照“零件图样分析”、“零件机械加工工艺

过程的编制”及“零件的工艺分析”三个方面进行了全面的说

明。并附有常用必备的技术资料。

《典型零件机械加工生产实例》一书在整个编写过程中，力

求做到其典型零件的加工工艺方法定位准确可行，其常用必备技

术资料内容精炼实用。力争为读者提供一本理论联系实际的有实

用价值的能指导生产的工具书。

全书共分五章，内容包括：机械加工工艺规程的编制、典型

零件机械加工工艺分析、机械加工精度和表面质量、机械加工工

序间加工余量、常用技术资料等。

本书主要由陈宏钧、方向明、马素敏编写，参加编写的人员

还有洪寿兰、王顺来、王学汉、李凤友、洪二芹等。由于我们水

平有限，在编写中难免有不妥和错误之处，真诚希望广大读者批

评指正。
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第一章 机械加工工艺规程的编制

第一节 机械加工工艺规程的作用

一、机械加工工艺规程是组织车间生产的主要技术文件

机械加工工艺规程是车间中从事生产的人员都要严格贯彻、

认真执行的工艺技术文件，只有按工艺规程组织生产，才能做到

各工序科学衔接，最终实现产品的优质、高产和生产的低消

耗。

二、机械加工工艺规程是生产准备和计划调度的主要依据

有了机械加工工艺规程，在产品投入生产之前就可以以此为

依据进行一系列的准备工作，如原材料和毛坯的供应，机床的调

整，专用工艺装备（如专用夹具、刀具和量具）的设计与制造，

生产作业计划的编制，劳动力的组织，以及生产成本的核算等，

以使生产均衡、顺利地的进行。

三、机械加工工艺规程是新建或扩建工厂、车间的基本技术

文件

在新建或扩建工厂、车间时，只有根据机械加工工艺规程和

生产纲领，才能准确确定生产所需机床的种类和数量，工厂或车

间的面积，机床的平面布置，生产工人的工种、等级、数量，以

及各辅助部门的安排等。

第二节 机械加工工艺过程的组成

一、工艺过程

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。工艺过程又可分为铸造、锻

造、冲压、焊接、机械加工、热处理、装配等。此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



二、机械加工工艺过程

用机械加工方法，改变毛坯的形状、尺寸和表面质量，使其

成为零件的过程称为机械加工工艺过程。

零件的机械加工工艺过程由许多工序组合而成，每个工序又

可分为若干个安装、工位、工步和走刀。

三、工序

一个或一组工人，在一个工作地对同一个或同时对几个工件

所连续完成的那一部分工艺过程称为工序。

四、安装

工件经一次装夹（定位和夹紧）后所完成的那一部分工序称

为安装。

五、工位

为了完成一定的工序部分，一次装夹工件后，工件与夹具或

设备的可动部分一起，相对刀具或设备的固定部分所占据的每一

个位置称为工位。

六、工步

当加工表面、加工工具和切削用量中的转速和进给量均保持

不变的情况下完成的那一部分工序称为工步。

第三节 机械加工工艺规程的制定

一、工艺规程制订原则

在保证零件可靠地达到图样规定的各项技术要求之下，产品

质量应稳定可靠，技术上先进，经济上合理，有良好的劳动条

件。

二、制定工艺规程所需原始资料

１）零件图和相关的装配图。

２）产品验收的质量标准。

３）产品的生产纲领（年产量）和所属生产类型。根据生产
的产品（劳动量）和生产纲领的大小，及其工作地专业化程度的

不同，机械加工车间可分为大量生产、成批生产和单件生产三种
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生产类型。

各种生产类型的主要工艺特点见表１１。
表１１ 各种生产类型的主要工艺特点

特征性质 单 件 生 产 成 批 生 产 大 量 生 产

１生产方
式特点

事先不能决定是

否重复生产

周期性地批量生

产

按一定节拍长期不变地生

产某一、两种零件

２零件的
互换性

一般采用试配方

法，很少具有互换

性

大部分有互换

性，少数采用试配

法

具有完全互换性，高精度

配合件用分组选配法

３毛坯制
造方法及加

工余量

木模手工造型，

自由锻，精度低，

余量大

部分用金属模、

模锻，精度和加工

余量中等

广泛采用金属模和机器造

型、模锻及其他高生产率方

法，精度高，余量小

４设备及
其布置方式

通用机床按种类

和规格以 “机群

式”布置

采用部分通用机

床和部分高生产率

专用设备，按零件

类别布置

广泛采用专用机床及自动

机床并按流水线布置

５夹具

多用标准附件，

必要时用组合夹

具，很少用专用夹

具，靠划线及试切

法达到精度

广泛采用专用夹

具，部分用划线法

达到精度

广泛采用高生产率夹具，

靠调整法达到精度

６刀具及
量具

通用刀具及量具
较多用专用刀具

及量具

广泛用高生产率刀具及量

具

７工艺文
件

只要求有工艺过

程卡片

要求有工艺卡

片，关键工序有工

序卡片

要求有详细完善的工艺文

件，如工序卡片、调整卡片

等

８工艺定
额

靠经验统计分析

法制订

重要复杂零件用

实际测定法制订

运用技术计算和实际测定

法制订

９对工人
的技术要求

需要技术熟练的

工人

需要一定技术熟

练程度的工人

对工人技术要求较低，但

对调整工技术要求高

１０生产
率

低 中 高

１１成本 高 中 低

１２发展
趋势

复杂零件采用加

工中心

采用成组技术、

数控机床或柔性制

造系统

采用计算机控制的自动化

制造系统
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４）原材料及毛坯情况。

５）生产条件（机床设备、工艺装备和工人技术水平等）。

６）国内外的先进工艺及技术发展水平。
三、工艺规程制订程序

１）按表１１计算生产纲领，确定生产类型。

２）分析加工零件的工艺性：

①了解零件的各项技术要求，提出必要的改进意见。分析产
品的装配图和零件的工作图，熟悉该产品的用途、性能及工作条

件，明确被加工零件在产品中的位置和作用，进而了解零件上各

项技术要求制订的依据，找出主要技术要求和加工关键，以便在

拟订工艺规程时采取适当的工艺措施加以保证，对图样的完整

性、技术要求的合理性以及材料选择是否恰当等提出意见。

②审查零件结构的工艺性（见本章第四节）。

３）确定毛坯的种类、形状、制造方法和尺寸偏差。

４）拟定工艺过程，包括划分工艺过程的组成、选择定位基
准、选择零件表面的加工方法、安排加工顺序和组合工序等。

５）工序设计，包括选择机床和工艺装备、确定加工余量、
计算工序尺寸及其公差、确定切削用量及计算工时定额等。

６）按照标准格式和要求编制工艺文件。

第四节 零件图样的工艺性审查

一、各种加工类型对零件结构工艺性的要求

１对铸造零件结构工艺性的要求

１）铸件的壁厚应合适、均匀，不得有突然变化。

２）铸造圆角要适当，不得有尖棱、尖角。

３）铸件的结构要尽量简化，并要有合理的起模斜度，以减
少分型面、型芯，并便于起模。

４）加强肋的厚度和分布要合理，以免冷却时铸件变形或产
生裂纹。

５）铸件的选材要合理，应有较好的可铸性。
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２对锻造零件结构工艺性的要求

１）结构力求简单、对称，横截面尺寸不应有突然变化。

２）模锻件应有合理的锻造斜度和圆角半径。

３）材料应具有良好的可锻性。

３对冲压零件结构工艺性的要求

１）结构应力求简单、对称。

２）外形和内孔应尽量避免尖角。

３）圆角半径大小要利于成形。冲裁的圆角半径应大于或等
于板厚的１／２，拉伸件的底部圆角半径一般为板厚的３～５倍。

４）选材应符合工艺要求。

４对焊接零件结构工艺性的要求

１）焊接件的材料应具有良好的可焊接性。

２）焊缝的布置应有利于减小焊接应力及变形。

３）焊接接头的形式、位置和尺寸应能满足焊接质量的要求。

４）焊接件的技术要求要合理。

５对热处理零件结构工艺性的要求

１）对热处理零件的技术要求要合理，零件的材料应与所要
求的物理、力学性能相适应。

２）热处理零件应尽量避免尖角、锐边和盲孔。

３）截面应尽量均匀、对称。

６对切削加工零件结构工艺性的要求

１）尺寸公差、形位公差和表面粗糙度的要求应经济、合理。

２）各加工面的几何形状应尽量简单。

３）有相互位置精度要求的表面应能尽量在一次装夹中加工。

４）零件应有合理的工艺基准，并尽量与设计基准相一致。

５）零件结构应便于装夹、加工和检查。

６）零件的结构要素应尽可能统一，并能尽量使用普通设备
和标准刀具进行加工。

７）零件的结构应尽量便于多件同时加工。

７对装配零件结构工艺性的要求
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１）应尽量避免装配时采用复杂工艺装备。

２）在质量大于２０ｋｇ的装配单元或其组成部分的结构中，应
具有吊装的结构要素。

３）在装配时，应避免有关组成部分的中间拆卸和再装配。

４）各组成部分的联接方法应尽量保证用最少的工具快速装
拆。

５）各种联接结构形式应便于装配工作的机械化和自动化。
二、零件结构的切削加工工艺性

１工件便于在机床或夹具上装夹图例（表１２）
表１２ 工件便于在机床或夹具上装夹图例

图 例

改 进 前 改 进 后
说 明

将圆弧面改

成平面，便于

装夹和钻孔

改进后的圆

柱面，易于定

位夹紧
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（续）

图 例

改 进 前 改 进 后
说 明

改进后增加

工艺凸台，易

定位夹紧

增加夹紧边

缘或夹紧孔

改进后不仅

使三端面处于

同一平面上，

而且还设计了

两 个 工 艺 凸

台，其直径分

别小于被加工

孔，孔 钻 通

时，凸台自动

脱落
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