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内容概要

于英华编著的《组合机床设计》共分为五章：第1章，组合机床及其自动线概述；第2章，组合机床的
通用部件及其选择；第3章，组合机床总体设计；第4章，组合机床多轴箱设计；第5章，以一个组合机
床设计的典型完整实例来使问题连线，以便加深学生对前部分内容的理解、融会贯通。
此外，本书还将组合机床设计中必备的“组合机床通用部件参数及联系尺寸”的相关资料性内容编纂
于附录中，以便学生学习和设计时查阅。
各章后还附有习题，供学生复习巩固使用。

本书可作为高等学校机械工程及其自动化专业的教材，也可供相关专业的教师和学生以及工程技术人
员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   3.1.3工作设计阶段 ①绘制所有专用零（组）件图，并绘制出润滑、冷却管路系统图
及机床总图。
 ②编制机床说明书，制订机床精度检验、调整、试车规范等有关验收标准。
 3.2组合机床方案的制定 设计组合机床前，首先应根据组合机床完成工艺的一些限制及组合机床各种
工艺方法能达到的加工精度、表面粗糙度及技术要求，解决零件是否可以利用组合机床加工以及采用
组合机床加工是否合理等问题。
如果确定零件可以利用组合机床加工，那么，为使加工过程顺利进行，并达到要求的生产率，必须在
掌握大量的零件加工工艺资料基础上，综合考虑零件工艺方案、机床配置型式、结构方案的各种因素
及应注意的问题。
经过分析比较，以确定零件在组合机床上合理可行的加工方法（包括安排工序及工艺流程，确定工序
中的工步数，选择加工的定位基准及夹压方案等）、确定工序（或工步）间加工余量、选择合适的切
削用量、相应的刀具结构、确定机床配置型式等，这些是组合机床方案制定的主要内容。
 3.2.1 影响组合机床方案制定的主要因素 1.被加工零件的加工精度和加工工序 被加工零件需要在组合机
床上完成的加工工序及应保证的加工精度，是制定机床方案的主要依据。
例如精度为H7的孔加工工序，不仅工步数多（通常3～4个），而且对于不同尺寸的孔径，也须采取不
同的工艺方法（钻或铰）。
当孔与孔之间有较高位置精度要求（如≤0.05mm）时，安排工艺应考虑在一个安装工位上对所有孔同
时进行最终精加工。
如果同一轴线上几个孔的同轴度要求较高时（≤0.05mm），其最后精加工应从一面进行。
又如，为了加工精度为H6、表面粗糙度Ra0.4μm的孔，除采取提高机床原始制造精度和工件定位基准
精度并减少夹压变形等一般措施外，机床须采取主轴高速、低进给量的加工方法，以使切削力尽量小
，还须尽量消除主轴振动的影响，并确保稳定的小进给量（一般f≤0.01min／r）。
为此，机床通常采用皮带传动的精镗头，主轴设卸载装置，进给采用液压增稳系统。
又如加工精度为H6～H7、直径为φ80～φ150mm的气缸孔，机床一般采用立式刚性主轴结构，而不采
用浮动主轴带导向加工。
因为采用前、后导向加工，不仅机床结构复杂、庞大，还常因气缸孔间距较小而不便安置导向套，同
时立式加工时，切屑也易落入下导向，造成导向精度早期走失，不利于保证加工精度。
 采用刚性主轴结构方案时，必须根据被加工零件的材料、加工部位特点及加工精度要求来选择主轴结
构型式及具体参数，以使主轴有足够的刚性及抗振性。
还必须合理布置镗刀位置，力求减少切削径向力在加工过程中产生的振动。
当气缸缸孔孔间距及平行度要求精度高（±0.o2～0.03mm），缸孔对定位基准位置精度要求高于
±0.05mm时，通常采用由单个精镗头组成的多轴机床结构方案，目的是各精镗头可单独调整位置。
为提高机床工作过程中的稳定性，镗头应配置高精度动力滑台，并把机床设计成10゜或45゜倾斜型式
。
 2.被加工零件特点 被加工零件特点主要指零件的材料、硬度、加工部位的结构形状、零件刚性、定位
基准面的特点等。
它们对机床工艺方案制定有着重要的影响。
同样精度的孔，因材料、硬度的不同，其工艺方案也不同。
 如钢件一般比铸铁件的加工工步数多。
加工薄壁易振的工件，安排工序时，必须考虑防止共振。
加工箱体零件多层壁同轴线等直径孔（例如气缸体曲轴轴承孔），通常在一根镗杆上安装多个镗刀头
进行镗削，为使镗刀能通过待加工孔，而送到接近各加工部位，需把工件抬起一个高度e，镗杆定位
，使镗刀朝上，则可送进工件，然后工件落下并定位夹压，镗杆旋转进行切削加工。
退刀时，要求工件（夹具）“让刀”，镗刀头周向定位。
如图3—2所示。
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 若工件刚性不足，安排工序就不能过于集中，以免因同时加工表面多造成工件受力大，振动及发热变
形而影响加工精度。
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