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内容概要

　　本书以企业一线生产的模具为实例，全面介绍了应用PowerMILL
9.0版本进行电极设计和数控编程加工的全过程。
书中首先介绍了PowerMILL的基本操作，然后通过水泵模具型腔电极设计、水泵模具型芯电极设计、
汽车零件模具电极设计、汽车零件模具滑块电极设计、汽车零件模具型芯电极加工、水泵模具型腔加
工、水泵模具型芯加工、汽车零件模具型腔加工、汽车零件模具型芯加工和汽车零件模具滑块加工
这10个典型的模具实例，帮助读者掌握使用PowerMILL进行电极设计和数控编程加工的基本操作方法
及设计加工技巧。

　　本书以企业从接受任务到一线工程师进行电极设计和数控编程加工的流程为编写思路，由浅入深
，选例典型，针对性强，其目的一是使读者能更容易地理解《数控编程技能培训:PowerMILL(中文版)
》的内容，二是希望读者学完后能随时到企业工作，做到零距离就业。
另外《数控编程技能培训:PowerMILL(中文版)》也是以国家职业标准的高级（国家职业资格三级）要
求进行编写的，内容由浅入深，读者学完《数控编程技能培训:PowerMILL(中文版)》并掌握其内容后
可以达到国家职业标准的高级水平。

　　本书适合从事模具生产制造的工程设计人员阅读，也可作为各类学校相关专业的教材及考证培训
指导用书。

　　为了方便读者学习，《数控编程技能培训:PowerMILL(中文版)》的随书光盘中收录了所有的任务
文件、结果文件及动画教学文件，并配有全程语音讲解，读者可以参考使用。
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　10.5.14 粗加工3——等高精加工铣削加工(合金立铣刀刀长52mm)
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　10.5.15 粗加工4——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　10.5.16 参考刀路4——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　10.5.17 参考刀路5——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　10.5.18 半精加工1——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　10.5.19 半精加工2——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　10.5.20 半精加工3——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　10.5.21 半精加工4——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　10.5.22 半精加工5——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　10.5.23 半精加工6——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　10.5.24 精加工1——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　10.5.25 精加工2——最佳等高精加工(合金球刀)
　10.5.26 精加工3——平行平坦面精加工(合金圆角刀)
　10.5.27 精加工4——等高精加工铣削加工(合金圆角刀)
　10.5.28 精加工5——最佳等高精加工(合金球刀刀长20mm)
　10.5.29 精加工6——最佳等高精加工(合金球刀刀长20mm)
　10.5.30 精加工7——等高精加工铣削加工(合金球刀)
　10.5.31 精加工8——等高精加工铣削加工(合金球刀刀长45mm)
　10.5.32 精加工9——最佳等高精加工(合金球刀刀长45mm)
　10.5.33 精加工10——平行精加工铣削加工(合金球刀)
　10.5.34 生成NC程序
　10.5.35 仿真加工
　10.6 加工总结
　10.7 综合练习
　
第11章 汽车零件模具滑块加工
　11.1 加工任务
　11.2 加工要点
　11.3 加工思路剖析
　11.4 热处理前第一次装夹加工
　11.4.1 确定坐标系
　11.4.2 设置安全高度
　11.4.3 粗加工——偏置区域清除铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.4.4 参考刀路——偏置区域清除铣削加工(机夹式多功能立铣刀)
　11.4.5 钻孔加工——钻孔加工(打点刀)
　11.4.6 生成NC程序
　11.4.7 仿真加工
　11.5 热处理前第二次装夹加工
　11.5.1 确定坐标系
　11.5.2 设置安全高度
　11.5.3 为模型添加辅助面
　11.5.4 参考刀路1——偏置区域清除铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.5.5 参考刀路2——偏置区域清除铣削加工(机夹式多功能立铣刀)
　11.5.6 参考刀路3——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.5.7 参考刀路4——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.5.8 精加工——平行精加工铣削加工(合金球刀)
　11.5.9 生成NC程序
　11.5.10 仿真加工
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　11.5.11 生成热处理前残留模型
　11.6 热处理后第一次装夹加工
　11.6.1 确定坐标系
　11.6.2 设置安全高度
　11.6.3 粗加工1——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.6.4 粗加工2——偏置区域清除铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.6.5 粗加工3——偏置区域清除铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.6.6 半精加工1——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.6.7 参考刀路1——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.6.8 参考刀路2——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.6.9 半精加工2——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.6.10 精加工1——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.6.11 精光平面——偏置区域清除铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.6.12 精加工2——最佳等高精加工(合金圆角刀)
　11.6.13 粗加工4——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.6.14 半精加工3——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.6.15 精加工3——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.6.16 精加工4——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.6.17 生成NC程序
　11.6.18 仿真加工
　11.7 热处理后第二次装夹加工
　11.7.1 确定坐标系
　11.7.2 设置安全高度
　11.7.3 补面
　11.7.4 粗加工1——等高精加工铣削加工(机夹式多功能立铣刀)
　11.7.5 粗加工2——等高精加工铣削加工(机夹式多功能立铣刀)
　11.7.6 粗加工3——偏置区域清除铣削加工(机夹式多功能立铣刀)
　11.7.7 辅助刀路——偏置区域清除铣削加工(机夹式多功能立铣刀)
　11.7.8 参考刀路——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.7.9 半精加工1——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.7.10 粗加工4——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.7.11 半精加工2——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.7.12 粗加工5——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.7.13 粗加工6——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.7.14 精加工1——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.7.15 精加工2——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.7.16 半精加工3——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.7.17 精光平面——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.7.18 生成NC程序
　11.7.19 仿真加工
　11.8 热处理后第三次装夹加工
　11.8.1 确定坐标系
　11.8.2 输入热处理前残留模型
　11.8.3 设置安全高度
　11.8.4 补面
　11.8.5 参考残留模型——偏置区域清除铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.8.6 辅助刀路——偏置区域清除铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
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　11.8.7 参考刀路1——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.8.8 参考刀路2——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.8.9 半精加工1——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.8.10 参考刀路3——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.8.11 参考刀路4——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.8.12 参考刀路5——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.8.13 半精加工2——等高精加工铣削加工(机夹式球头型立铣刀)
　11.8.14 半精加工3——平行精加工铣削加工(机夹式球头型立铣刀)
　11.8.15 半精加工4——平行精加工铣削加工(合金球刀)
　11.8.16 半精加工5——等高精加工铣削加工(合金球刀)
　11.8.17 半精加工6——平行精加工铣削加工(合金球刀)
　11.8.18 半精加工7——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.8.19 半精加工8——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.8.20 精加工1——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.8.21 半精加工9——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.8.22 精加工2——最佳等高精加工(合金球刀)
　11.8.23 精加工3——最佳等高精加工(合金球刀)
　11.8.24 精加工4——最佳等高精加工(合金球刀)
　11.8.25 精加工5——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.8.26 精加工6——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.8.27 精光平面——偏置区域清除铣削加工(合金立铣刀)
　11.8.28 生成NC程序
　11.8.29 仿真加工
　11.9 热处理后第四次装夹加工
　11.9.1 确定坐标系
　11.9.2 设置安全高度
　11.9.3 补面
　11.9.4 粗加工1——偏置区域清除铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.9.5 粗加工2——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.9.6 半精加工1——等高精加工铣削加工(合金立铣刀)
　11.9.7 半精加工2——平行精加工铣削加工(机夹式球头型立铣刀)
　11.9.8 半精加工3——最佳等高精加工(合金球刀)
　11.9.9 精加工1——平行精加工铣削加工(机夹式球头型立铣刀)
　11.9.10 精光平面——偏置区域清除铣削加工(合金圆角刀)
　11.9.11 精加工2——等高精加工铣削加工(合金圆角刀)
　11.9.12 精加工3——最佳等高精加工(合金球刀)
　11.9.13 粗加工3——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.9.14 半精加工4——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.9.15 精加工4——等高精加工铣削加工(机夹式圆弧型立铣刀)
　11.9.16 生成NC程序
　11.9.17 仿真加工
　11.10 加工总结
　11.11 综合练习
附录1 数控(CNC)加工在模具加工里担当的重任
附录2 铣削刀具的使用注意事项
附录3 有关数控加工的典型问答
附录4 英公制对照表
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附录5 进口材料对照表
附录6 CNC编程经验
附录7 计算机辅助制造程序员的鉴定标准
附录8 计算机辅助制造程序员理论考试大纲
附录9 计算机辅助制造程序员理论考试典型例题分析
附录10 计算机辅助制造程序员实操考试流程及典型失分情况
附录11 中级计算机辅助制造程序员实操考试样卷
附录12 高级计算机辅助制造程序员实操考试样卷
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章节摘录

版权页：插图：1.2.2 电极材料在电火花加工中，工具电极是一项非常重要的因素。
电极材料的性能将影响电极的电火花加工性能（材料去除率、工具损耗率、工件表面质量等），因此
，正确选择电极材料对于电火花加工至关重要。
电火花加工用工具电极材料应满足高熔点、低热胀系数、良好的导电／导热性能和力学性能等基本要
求，从而在使用过程中具有较低的损耗率和抵抗变形的能力。
电极具有微细结晶的组织结构对于降低电极损耗也比较有利，一般认为减小品粒尺寸可降低电极损耗
率。
此外，工具电极材料应使电火花加工过程稳定、生产率高、工件表面质量好，且电极材料本身应易于
加工、来源丰富及价格低廉。
由于电火花加工的应用范围不断扩展，因此对与之相适应的电极材料（包括相应的电极制备方法）也
不断提出新的要求。
随着材料科学的发展，人们对电火花加工工具电极材料不断进行着探索和创新，目前在研究和生产中
已经使用到的工具电极材料有石墨、Cu或W等单金属、Cu或W基合金、钢、铸铁、Cu基复合材料、
聚合物复合材料和金刚石等几大类。
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