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【机械制造工艺学】 

【Mechanical Manufacturing Technology】 

一、基本信息 

课程代码：【2080067】 

课程学分：【4】 

面向专业：【机械设计制造及其自动化】 

课程性质：【系级必修课】 

开课院系：机电学院 机械工程系 

使用教材： 主教材    【机械制造工艺学 郑修本主编 机械工业出版社 第 3 版】 

辅助教材  【邹青，机械制造技术基础课程设计指导教程（第二版）】 

参考教材  【机械制造技术基础 于骏一，邹青 机械工业出版社 第 2 版】 

先修课程： 【工程设计制图（1）  2080038（3）】，【工程设计制图（2）  2080039（3）】 

【互换性测量技术   2080044（2）】 

          【机械制造基础    2080163（3）】 

           【机械原理    2080065（3）】 

二、课程简介 

本课程是从事机械加工制造的学生必须掌握的重要专业技术课程，通过本课程的学习，使学生掌握

机械加工工艺方面的基本理论知识，为从事机械产品的加工和装配、工艺装备的设计和使用、产品开发

与管理工作打下坚实的基础。 

本课程的主要任务是使学生获得机械加工、制造过程中零件加工工艺规程制定、加工质量分析、装

配工艺分析、夹具设计等，并学会对轴类零件、箱体类零件、齿轮零件、盘套类零件等典型零件的加工

进行分析，在保证质量、获得合理效益的基本思想指导下能够设想出比较可行的加工工艺方案，使学生

在设计、改进机械加工工艺过程，保证加工质量方面的知识和技能应受到初步训练，为将来的企业工作

打下良好的基础。 

本课程所讲授的内容是前面各门课程知识的综合应用，绝大多数知识与企业中的工作岗位直接对应

或密切相关，是联系大学学习与未来企业工作的纽带。 

三、选课建议 

本课程适合机械设计制造及其自动化专业三年级的本科生授课，要求学生具有机械制图、工程力学、

金属材料与加工工艺、互换性与测量技术、机械原理与机械设计等方面的基础知识，具有一定的读图能

力、力学分析和机构设计能力。 

四、课程与培养学生能力的关联性 
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五、课程学习目标 

通过本课程的学习，要求学生获得机械制造过程中最基本的专业知识和技能，具体要达到的知识目

标和能力目标是： 

1. 能够分析零件的结构工艺性，对零件图纸进行工艺审查，制订零件的加工工艺规程； 

2. 掌握加工误差的单因素分析和统计分析的方法，根据具体质量问题确定提高加工精度的途径； 

3. 掌握各种因素影响表面质量的规律，能够根据具体问题提出改善表面质量的措施； 

4. 掌握轴类零件、箱体零件、齿轮等典型零件的加工工艺过程安排及各种加工方法的选择； 

5. 能够根据精度要求、生产类型和产品特点选取合理的装配方法，掌握建立和解算装配尺寸链； 

6. 能够分析产品的装配结构工艺性； 

7. 能够进行定位合理性分析、定位要求分析； 

8. 能够设计简单的机床夹具。 

六、课程内容 

第 1 章  机械制造工艺的基本概念 

知道课程的性质、特点、目的要求、与其他相关课程的联系； 

理解生产过程与工艺过程、生产纲领与生产类型； 

理解各种机械加工方法的加工原理和特点。 

 

第 2 章  工件的定位及机床夹具的设计要点 

理解定位和基准的概念，掌握典型定位元件的功能和特点； 

能够对工件在夹具中的定位原理、合理性进行分析； 

理解定位误差的含义、夹具误差与加工误差的关系，能够对具体夹具进行定位误差分析； 

能够设计、选用合理的定位夹紧机构，对简单的夹具进行设计。 

 

第 3 章  机械加工工艺规程的制订和工艺尺寸链 

理解机械加工工艺过程的组成、工艺规程及其制订原则、步骤和原始资料； 

能够分析零件的结构工艺性； 

能够合理选择毛坯、确定加工余量和工序尺寸； 

能够合理选择加工方法、制定加工阶段； 

对具体工艺问题能够建立正确的尺寸链并进行尺寸链解算。 

 

第 4 章  机械加工精度 

理解加工精度与加工误差之间的关系，工艺系统的组成、原始误差的类型； 

能够对工艺系统的几何误差建立几何模型并进行计算； 

理解工艺系统刚度的含义，掌握力变形误差的分析方法、误差复映规律、减小力变形误差的方法； 

能够分析工艺系统中产生热误差的主要环节、热变形规律、减小热变形的主要途径； 

理解工件加工后残余变形的产生原因和减小、消除方法 

掌握加工误差的统计分析法； 

了解各种提高加工精度的途径。 

 

第 5 章  机械加工表面质量 

理解加工表面质量的含义及对零件使用性能的影响； 

掌握改善加工表面粗糙度的常用措施； 

理解加工表面冷作硬化、金相组织改变、应力产生的影响因素及改善措施； 
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理解工艺系统中振动的种类、消除振动的常用方法。 

 

第 6 章  典型零件加工与加工方法 

理解轴、箱体、齿轮等典型机械零件的结构特点，精度、表面质量的加工要求； 

掌握各种典型零件的加工方法和工艺过程，能够制订零件的加工工艺规程。 

 

第 7 章  装配工艺基础和装配尺寸链 

理解机器的组成及零件的联接方式、机器的装配要求、装配工艺过程及装配的作业组织形式； 

能够分析零件、产品的装配工艺性； 

掌握完全互换法、部分互换法、选配法、修配法和调整法的基本原理和应用范围； 

理解装配尺寸链的特点，能够建立装配尺寸链并对其进行解算。 

七、课内实验名称及基本要求 

序号 实验名称 主要内容 
实验 

时数 

实验 

类型 
备注 

1 
机床主轴

回转精度

测量 

1.了解机床几何精度检验的内容； 

2.熟悉普通车床主轴回转精度检验的内容、原理、

方法和步骤； 

3.掌握仪器的使用，以及实验数据的处理。 

 

2 验证型  

2 

加工误差

的统计分

析 

1.掌握绘制工件尺寸实际分布图的方法； 

2.掌握绘制 X-R 点图的方法，分析工艺过程的稳定

性。 

2 验证型  

3 
组合夹具

拼装 

1.熟悉槽系组合夹具各种元件及其功用 

2.学会根据一个零件的工序工艺要求，组装该工序

加工的组合夹具 

3.检查、调整组合夹具中的定位尺寸。 

2 验证型  

   八、评价方式与成绩 

总评构成（1+X） （1） （X1、X2、X3、X4） 

评价方式 期末考试（开卷、全部内容、120

分钟） 
X1：平时作业（8 次占 10%） 

X2：实验报告（3 次占 10%） 

X3：工艺编制大作业（1 次占 15%） 

X4：夹具设计大作业（1 次占 15%） 

1 与 X 两项所占比例% 50% 50% 

 

 

撰写：李鸣鸣          系主任：         教学院长：吴庆彪 

日期：2015.9.12       日期：2015.9.14            日期：2015.9.14
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