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内容概要

　　本书从工程实用的角度出发，通过大量实例，深入浅出地介绍了CATIA V5
R20多轴数控加工的流程、方法和技巧。
全书共包括7章，第1、2章为基础知识，介绍了多轴数控加工的基本原理与工艺，以及多轴数控铣削和
车削加工的操作技术，引导读者入门；第3～7章为多轴加工实例解析，具体包括三轴铣削、四轴铣削
、五轴铣削、多轴车削、车铣复合数控加工，几乎涉及了所有的多轴加工类型，实例典型、丰富，指
导性强，读者即使此前毫无基础，都可以迅速实现从入门到精通。

　　本书含光盘一张，其中的内容包含书中所有素材源文件和实例操作的语音视频，方便读者深入理
解和巩固知识。
本书既适合企、事业单位的数控加工人员使用，同时也可作为大中专院校相关专业学生的理想教材。
是读者学习多轴加工的必备宝典。
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章节摘录

版权页：   插图：   由于机床数控装置普遍具有直线和圆弧插补运算的功能，除了非圆曲线外，程序段
数可以由构成零件的几何要素及由工艺路线确定的各条程序段得到。
对于非圆曲线轨迹加工所需的主程序段数，要在保证加工精度的条件下，进行计算后才能得知。
这时，一条非圆曲线应按逼近原理划分成若干个主程序段（大多为直线或圆弧），当能满足其精度要
求时，所划分的若干个主程序段的段数仍应为最少。
这样，不但可以大大减少计算的工作量，而且能减少输入的时间及计算机内存容量的占有数。
 （5）走刀路线最短 确定走刀路线的工作重点，主要在于确定粗加工及空行程的走刀路线，因为精加
工切削过程的走刀路线基本上都是沿其零件轮廓顺序进行的。
走刀路线泛指刀具从对刀点开始运动起，直至返回该点并结束加工程序所经过的路径，包括切削加工
的路径及刀具引入、切出等非切削空行程。
 1.3.4 数控车削加工切削用量的选择 数控车削加工中的切削用量包括背吃刀量ap、主轴转速n或切削速
度uc（用于恒线速度切削）、进给速度uf或进给量f。
 1.切削用量的选用原则 粗车时，应尽量保证较高的金属切除率和必要的刀具寿命。
选择切削用量时应首先选取尽可能大的背吃刀量ap，其次根据机床动力和刚性的限制条件，选取尽可
能大的进给量f,最后根据刀具寿命的要求，确定合适的切削速度uc。
增大背吃刀量ap可减少走刀次数，增大进给量f有利于断屑。
 精车时，对加工精度和表面粗糙度要求较高，加工余量不大，且应较均匀。
选择精车的切削用量时，应着重考虑如何保证加工质量，并在此基础土尽量提高生产率。
因此，精车时应选用较小（但不能太小）的背吃刀量和进给量，并选用性能高的刀具材料和合理的几
何参数，以尽可能提高切削速度。
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