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内容概要

本书主要内容包括金属切削原理与刀具、机械加工工艺、机床夹具等三个方面。
在金属切削原理与刀具方面，着重介绍了金属切削的基本知识，如切削运动、切削过程的规律、刀具
角度、刀具材料和切削用量等。
在机械加工工艺方面，讲述了机械加工工艺规程、典型表面的加工、定位基准、工序尺寸及公差带、
工艺尺寸链等。
在机床夹具方面，讲述了工件的定位原则、定位方法、定位元件、夹紧机构和典型的机床夹具及专用
夹具等。
本书对数控机床用的夹具和刀具在相应的章节中有专门论述；对机械加工的质量和提高生产率的方法
着重进行了分析。
    本书为职业技术教育教材，适用于机电一体化专业教学，也可供机电类专业和从事机械加工的有关
人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   三、快速原型／零件制造技术RPM（Rapid Part Manufacturing） 在新产品的试制中
，制造复杂零件的样件常常是一个棘手的问题，因为采用前述的各种制造工艺，可能需要花费很长的
时间，几周甚至几月，这不但影响产品更新的速度，而且在激烈的市场竞争中，甚至可能是影响取胜
的大问题。
有没有更好的方法呢？
这方面的探索已经有了很好的成果。
 这里介绍的是20世纪80年代末期出现的一种全新的成形工艺，起源于美国，很快发展到日本和西欧，
是近20年来制造技术领域的一次重大突破，已成为各国制造科学研究的前沿学科和研究重点。
有人称这种技术是继数控技术之后制造业的又一次革命，被认为是未来制造业的两大支柱之一。
RPM发展迅速，目前已成功地开发了十多种工艺方法，各自有不I司的名称，如Rapid Pototype（快速
成形、快速原形制造），Freeform Manufacturing（自由成形制造），SLA（立体印刷）等，RPM是总称
。
 RPM技术源于CAD技术、数控技术、激光加工技术和材料技术支持下的一种巧妙构思，其核心是“一
层一层地”成形。
先利用CAD技术在计算机中建立制件的三维模型（现在这已经是很普通的技术），然后沿某个选定的
坐标轴方向（如Z方向），以例如0.1mm的微小间隔分层，并由此在计算机中生成每个层面（截面）的
二维平面图形信息，再将所有层面的二维数据送入一个专门的设备——快速成形系统，在这个设备中
，根据输入的数据，自动地使材料依次得到“一层一层”的精确截面形状，并且在每一层材料成形后
，根据材料的不同种类，与前层融合、熔合或粘合，最后得到一个完整的制件。
 每个截面的成形方法，根据不同的材料，可以分别是激光切割（材料是纸片或箔片）、固化（对树脂
类材料）、或烧结（对粉末材料）。
既可以是质量减少的工艺，也可以是质量不变的工艺，而由各截面结合成整体则是质量增加的工艺。
 现在已经成功地开发出了可以分别使不同材料成形的多种“快速成形系统”。
可以成形的材料有紫外激光固化的树脂、纸片、塑料薄膜或复合材料、金属、陶瓷粉末和蜡等，范围
极广。
这些成功地应用于生产的成形系统，已经作为商品进入市场，我国也已有引进。
 不同的材料可用于不同的目的，如新产品开发、快速单件及小批量制造、复杂形状零件的制造、模具
设计与制造、难加工材料的成形、外形设计检查和装配检查等，还可以用于产品的仿制以及零件的放
大和缩小等。
 快速成形技术将设计和制造集成于一体，对不同的形状有良好的柔性，没有或极少产生废料，有广泛
的材料适应性，不需要专用的模具和工装，降低了操作技术的难度，零件的复杂程度对制造成本的影
响较小，因此特别适合于形状复杂的零件。
1990年以前，这种技术主要用于制造模型和原型，1993年以后已经直接用于制造铸型、低强度模具和
快速模具。
 四、制造工艺的合理选择 制造任何一种零件，都应在保证其质量、数量和交货期要求的前提下，尽
量降低成本，以提高市场竞争力，这就是合理地选择制造工艺的目的。
 不同的零件，常常可以采用不同的制造工艺，即所谓制造工艺的多样性，因而使选择有了可能。
很难说“选最好的工艺”，只能说在种种制约条件下，选择“相对更合理”的工艺。
在可能条件下，应尽量选择去除材料较少的工艺，以减少材料、工时和能量的消耗。
如使用量很大的直柄高速钢麻花钻，在一般情况下，选用铣削方法加工螺旋槽是合理的，但是如果在
工具厂内大量生产时，采用成形轧制是更合理的选择，因为这虽然要添置专门的设备，但综合效率要
高得多，质量稳定，也能大幅度地降低成本。
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