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内容概要

　　《机械加工实用手册》编委会邀请有关专家和教授就各自擅长的领域分工编写，编写时综合考虑
实际需要和篇幅容量，在取材上，讲究实用和精练；在形式上，力争做到通俗易懂。
手册系统地介绍了有关的最新国家标准、最必要的基础知识、最实用的产品资料、最有效的维护技术
。
《机械加工实用手册》具有公式数据可靠、资料技术翔实、方法简明实用的特点。
　　《机械加工实用手册》内容包括常用材料及热处理、机械加工工艺规程、机械加工质量、机械加
工余量、切削用量及切削液、金属切削机床及辅具、机床夹具、金属切削刀具、机械加工、难加工材
料的切削加工、技术测量及量具、装配工艺以及机械加工中所涉及的一些常用技术资料等。
共13章。
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章节摘录

版权页：   插图：   3.1.4主轴加工时的定位基准选择 按照主轴的工艺分析可知，在主轴上最好能找到一
个合适的定位基准，保证满足各表面间的位置精度。
为了达到这个要求，在主轴加工时常采用双顶尖定位来体现主轴的轴线，既符合“基准重合”的原则
，又能最大限度地在一次安装中加工多个外圆表面、端面和螺纹面，也符合“基准统一”的原则。
所以只要有可能，就应尽量采用双顶尖孔作为轴类零件的定位基准。
 采用双顶尖定位时，背吃刀量不宜太大，因此在粗加工时因为切削余量大，故一般只能采用外圆表面
及一个顶尖孔共同作为定位基准（即一夹一顶的定位方式）。
 主轴在深孔加工时，由于切除量很大，一般也只能采用外圆作为定位基准（即一夹一托的定位方式）
。
 主轴的莫氏锥孔需与支承轴颈同轴，故在加工莫氏锥孔时应以支承轴颈为定位基准，以消除基准不重
合所引起的定位误差。
 主轴是带孔的零件，在加工过程中作为定位基准的中心孔，将因钻出通孔而消失。
为了在钻孔加工后能继续采用中心孔定位，常用的方法是采用带中心孔的锥堵头或锥套心轴。
 3.1.5轴类零件的热处理工序 轴类零件的热处理工序一般有三种形式： 在主轴锻造后安排正火或退火
，用以消除锻造应力改善金属组织及硬度，便于切削加工。
 在粗加工后安排一次调质处理，以获得良好的力学性能，并为表面淬火做好组织准备。
 在主轴上有相对运动的轴颈表面与经常装卸工具的前锥面与锥孔，在精加工之前安排表面淬火，以提
高耐磨性。
 3.1.6加工阶段的划分 由于主轴是带孔的阶梯轴，在切除大量的金属后会引起内应力的重新分布而产生
变形，因此在安排工序时应将粗、精加工分开。
先完成各表面的粗加工，再完成各表面的半精加工，最后完成精加工。
对尺寸精度、表面粗糙度要求特别高的轴颈，还应安排光整加工。
主要表面的精加工应放在最后进行。
 3.1.7主轴加工顺序的安排 经过上述几个问题的分析，主轴加工工序安排大体如下： 毛坯制造→正火
（退火）→车端面钻中心孔→粗车→调质→钻深孔→内锥孔粗加工、半精加工→半精车→精车→表面
淬火→粗磨、精磨外圆→精磨内锥孔。
主轴加工顺序安排时应注意以下几个方面： 1）深孔加工。
如果深孑L经过一次钻削而成时，应安排在调质后进行，因为调质处理会引起主轴的弯曲变形，既影
响棒料的通过，又会引起主轴高速转动的不平衡，影响旋转精度。
如果深孔钻削后加一道镗孔工序，则钻孔可安排在调质处理之前，热处理弯曲变形后可在镗孔工序加
以修正。
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。
《机械加工实用手册》具有公式数据可靠、资料技术翔实、方法简明实用的特点。
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