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内容概要

本书是作者近30年机加工生产线工作经验精华的总结，主要介绍了机加工生产线工人如何提高操作技
能。
内容包括：操作技术素质、质量控制、项目参与、刀具常识、数据分析、技术理解与应用6个章节。
书中以通俗的语言、丰富的实际案例、直观的图表详细地阐述了机加工操作技术要点，是生产线操作
工人提高操作技能的实用参考书籍。
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书籍目录

第一章　操作技术素质  第一节　“停留5s后离开”的原则  第二节　相互对比验证的方法  第三节　逆
向思维的应用  第四节　已加工零件离线后的控制  第五节　短暂停产前后机加工线的零件处理  第六节
　调整机床时应考虑的几个方面  第七节　“漏加工”的处理  第八节　由表面现象分析问题产生的真
正原因  第九节　如何提高机加工零件的一次合格率  第十节　如何提高设备开动率第二章　质量控制
　第一节　作为生产线操作工的预见性质量控制　第二节　加工零件的检具测量规范　第三节　零件
检验的先后次序安排　第四节　“目检”的应用　第五节　“过程尺寸”控制　第六节　“折中”法
在实际生产中的应用第三章　项目参与　第一节　生产过程中间接方法的应用　第二节　项目样件的
试切  第三节　收集、利用原有设备信息，解决当前加工难题  第四节　挺柱面加工刀具刀片崩刃的解
决  第五节　“8”字孔缺陷的解决  第六节　导管底孔圆度超差的解决  第七节　原凸轮轴镗杆的利用  
第八节　刀具的切削角度设定  第九节　解决曲轴斜油孔的钻头断钻与使用寿命问题  第十节　问题应
急式解决  第十一节　缸体毛坯披峰引出的麻烦第四章　刀具常识  第一节　玛帕尔镗铰刀的铰刀校正
方法  第二节　镗杆使用中的教训  第三节　什么情况下应该调换钻头  第四节　机加工生产线的换刀规
范  第五节　机加工自动线刀具寿命的设定  第六节　机加工刀具的使用极限尺寸控制  第七节　刀具调
整尺寸范围的合理设定  第八节　刀具切削参数的设定与调整  第九节　高速加工中修磨刀具的刃口处
理  第十节　钻头主切削刃的修磨及跳动测量第五章　数据分析  第一节　三坐标报告输出数据分析  第
二节　根据测量报告采用“折中”法  第三节　测量报告反映零件加工状态真实性分析  第四节　零件
拉削中侧面崩口情况分析  第五节　缸体加工尺寸超差实例分析与问题解决第六章　技术理解与应用
　第一节　发动机制造中的防错控制　第二节　铣削加工刀具的刀片支撑面失效分析　第三节　由刀
具引起的潜在失效形式　第四节　气缸体缸盖结合面的双金属加工　第五节　发动机箱体零件的同轴
孔加工　第六节　铰削过程中的扩张量与收缩量分析　第七节　内螺纹加工质量的控制
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章节摘录

插图:第一章 操作技术素质第五节 短暂停产前后机加工线的零件处理为了更合理地安排生产计划，有
时会根据市场需求量及本企业设备保养的需要，在适当的时候，机加工生产线也会安排一定时间的停
产。
机加工生产线在停产前后，一般都要把机加工线上的加工零件全部清场或铺线。
铺线零件设定得合理，可减少清场与铺线的时间；相反，可能需要增加几倍的时间来完成清场与铺线
的工作，并且还会造成一定的后遗症。
一、短暂停产前的机加工线清场清场工作是将生产线上的加工零件全部撤离机床。
生产线上加工零件清场的目的有以下几点：①是为了给维修人员设备保养时带来方便；②预防设备在
维护保养时磕碰到加工零件而使加工零件变成报废件；③可以预防加工零件在机床内停留较长时问而
使铸铁类加工零件生锈，或者防止造成难以清洗掉加工零件表面及孔内的切屑及切削液的污垢；④生
产物料部门可能趁短暂停产期间进行盘点工作，故这样可以给他们的盘点工作带来方便。
加工零件在机加工生产线的清场，根据使用的设备不同、加工零件的复杂与简单、生产任务的时间期
限等可采用不同的清场方式。
若零件加工工序少，可采用物流式的从上料工位开始到下料工位全部加工到底，中间不留加工零件的
清场方式；若加工零件比较复杂，加工工序也比较多，可采用以清洗机为分界来清场；复杂的零件其
自动加工线比较长，可采用各工序分段清场的方法。
V6缸体线的专机线清场工作中摸索出来了各工序采用分段清场的比较合理的方法。
开始由于采用物流式的清场，整条缸体线完成清场需要一个多班次的时间，而现在整条缸体线清场只
要3h就可以了，这其中主要是中间用清洗机连续清洗6个工序的零件。
如果不考虑清洗机的零件清洗，目前的各工序分段清场只要30min就能够完成整条V6缸体线的清场工
作。
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编辑推荐

《机加工生产线操作技法与实例》作者从事机加工工作已近三十年，接触汽车发动机零件的制造加工
时间也较长，在多年来的机加工经历中，有成功的案例也有失败的教训，因此将解决问题的过程进行
总结使之变成一种经验，将这些年来在工作中的一点经验写出来，供同行借鉴。
 机加工生产线的操作与方法作者没有面面俱到地谈，作者只是写了这几十年来接触机加工生产线的一
点感悟，觉得对身边操作工比较有用的一些点点滴滴的经验，这些平常看起来无足轻重的小小细节，
却对大多数操作工有一定的借鉴作用。
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