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内容概要

　　《普通高等教育“十一五”国家级规划教材·数控技术专业系列：数控加工工艺及设备》内容全
面、系统，实用性强。
全书包括数控加工工艺及设备基础、数控机床机械结构、数控刀具、数控车削加工工艺、数控铣削加
工工艺、加工中心加工工艺及大量生产典型零件数控加工工艺等内容。
　　《普通高等教育“十一五”国家级规划教材·数控技术专业系列：数控加工工艺及设备》可作为
高职、高专、成人高校及本科院校举办的二级职业技术学院数控技术、机电一体化等专业的教材，也
可作为工厂中从事数控加工方面的技术人员和操作人员的培训教材，还可供其他有关技术人员参考。
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章节摘录

　　（1）由于高速加工中心具有前视或预览功能，在刀具需要进行急速转弯时加工中心会提前进行
预减速，在完成转弯后再提高运动速度。
机床的这一功能主要是为了避免惯性冲击过大，从而导致惯性过切或损坏机床主轴而设置的。
有些高速加工中心尽管没有这一功能也能较好地承受，质性冲击，但该情况对于机床的主轴也是不利
的，会影响主轴等零件的寿命。
在使用CAM进行数控编程时，要尽一切可能保证刀具运动轨迹的光滑与平稳，尽量避免切削方向的突
然变化。
　　（2）由于高速加工中，刀具的运动速度很高，而高速加工中采用的刀具通常又很小，这就要求
在加工过程中保持固定的刀具载荷，应避免材料切除率的突然变化，避免刀具过载。
因为刀具载荷的均匀与否会直接影响刀具寿命、机床主轴寿命等，在刀具载荷过大的情况下还会导致
断刀。
　　（3）采用更加安全和有效的加工方法，并进行安全检查校验与分析，确保刀具及刀柄不与零件
产生碰撞。
　　（4）尽量减少空程移动，使切削时间减少到最短。
高速加工设备本身十分昂贵，而刀具消耗及其他费用也相对较高，保证机床使用的是最好的程序以最
短的时间完成加工才能有良好的经济性。
　　（5）合理安排加工顺序至关重要。
安排加工顺席时应尽可能地将加工步骤减少到最少，尽可能地使用连续策略。
例如，环绕路径通常比平行路径好；在零件的一些临界区域应尽量保证不同步骤的精加工路径不重叠
，如果出现路径重叠，势必会出现刀痕；尽量不换刀，使用单个刀具精加工临界区域，换刀常常导致
精加工后加工表面出现刀痕。
　　2．高速加工编程时采用的编程策略　　（1）采用光滑的进／退刀方式　　在支持高速加工的大
部分CAD/CAM软件系统中，有多种多样的进／退刀方式，如在走轮廓时，有轮廓的法向进／退刀，
轮廓的切向进／退刀和相邻轮廓的角分线进／退刀等。
针对高速加工时应尽量采用轮廓的切向进／退刀方式以保证刀具轨迹的平滑。
在对曲面进行加工时，刀具可以是向垂直进／退刀、曲面法向的进／退刀、曲面正向与反向的进／退
刀和斜向或螺旋式进／退刀等。
在实际加工中，用户可以采用曲面的切向进刀或更好的螺旋式进刀I。
而且螺旋式进刀切人材料时，如果加工区域是上大下小时，螺旋半径会随之减小以进刀到指定深度。
有些CAM系统具有基于知识的加工，在检查刀具信息后发现刀具具有盲区时，螺旋加工半径不会无限
制减小，以避免撞刀，这些对程序的安全性提供了周全的保障。
　　⋯⋯
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