
第一图书网, tushu007.com
<<数控机床加工工艺与实施>>

图书基本信息

书名：<<数控机床加工工艺与实施>>

13位ISBN编号：9787122043689

10位ISBN编号：7122043681

出版时间：2009-3

出版时间：申晓龙 化学工业出版社  (2009-03出版)

作者：申晓龙 编

页数：245

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<数控机床加工工艺与实施>>

前言

数控加工是机械制造中的先进加工技术，是一种高效率、高精度与高柔性的自动化加工方法。
数控加工技术可有效解决复杂、精密、小批多变零件的加工问题，充分适应了现代化生产的需要。
目前，随着数控加工的日益普及，越来越多的数控机床用户感到，数控加工工艺与实施掌握的水平是
制约数控手工编程与CAD／CAM集成化自动编程质量的关键因素。
本书从实用的数控加工技术出发，以使读者掌握数控加工技能，在生产实际中灵活应用数控加工工艺
知识，提高数控加工岗位操作技术为目标，精选了大量的数控加工实例，针对实例制订详细的数控加
工工艺方案。
包括零件的装夹、数控加工工序的设计、选择刀具和切削参数、数控机床的装刀与对刀、机床参数的
调整、典型零件的数控加工工艺分析与应用。
通过数控加工实例的引导，方便读者把握学习要点，掌握工艺方案的设计与实施方法，从而达到提高
数控加工操作能力与解决数控生产中工艺问题的能力。
随着当今世界各国制造业广泛采用数控技术以提高制造能力和水平，社会上急需培养大批能熟练掌握
数控机床加工的应用型高技能人才，尽快培养掌握数控技术的技能型紧缺人才已成为当务之急。
为了适应我国高等职业技术教育发展及应用型技术人才培养的需要，我们经过反复的实践与总结，编
写了这本教材。
本教材编写注重以下几个方面。
（1）体现高等职业教育以岗位能力培养为目标，以“应用”为主旨。
（2）编写上打破了传统的学科体系，以“数控加工过程工艺计划与实施”作为课程主线。
（3）立足职业为导向，以基础理论教学“必需、够用”为度，删除不必要的烦琐的理论推导，精选
大量实践生产中的典型实例，逐步深入地进行分析和应用。
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内容概要

　　本教材主要介绍了金属切削加工基础、数控加工的工艺基础、工件在数控机床上的定位与装夹、
数控车削加工工艺与实施、数控铣削加工工艺与实施、加工中心加工工艺与实施、数控线切割加工工
艺与实施。
《数控机床加工工艺与实施》在讲述基本理论的基础上，给出大量已实践过的典型零件实例加工工艺
分析，具有很强的针对性和实用性。
每章都提供了学习要求和学习小结，章节后附有思考与练习题，方便读者把握学习要点，掌握工艺方
案的设计与实施方法．从而达到解决数控生产中的工艺问题与提高数控加工操作能力。
　　《数控机床加工工艺与实施》可作为高等职业学院、职工大学等数控技术专业、模具设计与制造
、机械制造与自动化和机电一体化专业的教材，也可作为培训教材供各数控培训机构使用，还可供从
事数控加工技术工作的工程技术人员以及工矿企业中从事机床数控加工技术的工程技术人员、研究人
员参考。
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章节摘录

第1章 金属切削加工基础1.4 刀具材料刀具材料的选择是金属切削过程中的一个非常重要的实际问题。
刀具材料性能的好坏，将直接影响加工表面质量、切削效率、刀具寿命。
目前在金属切削加工生产中，普遍选择的是最常用的刀具材料。
但随着难加工材料的出现和生产率的不断提高，新型的、超硬的刀具材料正在不断涌现。
为此，本节着重介绍高速钢和硬质合金的性质及其选用，同时对陶瓷、立方氮化硼、金刚石等新型刀
具材料也作了一些简单介绍。
1．4．1 刀具材料必须具备的基本性能在切削过程中，刀具切削部分不仅承受很大的切削力和冲击力
，而且承受切屑变形和摩擦产生的高温；此外，刀具切削部分材料的工艺性对制造刀具和刃磨刀具质
量也有显著的影响。
因此，刀具切削部分的材料应满足下列基本要求。
（1）高的硬度和耐磨性 刀具材料硬度应比工件材料的硬度高，一般常温硬度要求60HRC以上；同时
，刀具材料应具有较高的耐磨性，一般材料硬度越高，耐磨性也越好。
（2）足够的强度和韧性 刀具切削部分的材料承受着各种应力、振动和冲击，为了防止刀具崩刃和断
裂，刀具材料必须有足够的强度和韧性。
刀具切削部分材料的强度和韧性通常用抗弯强度和冲击韧度表示。
（3）较高的热硬性 热硬性是指在高温下仍能保持上述硬度、强度、韧性和耐磨性基本不变的能力，
一般用红硬性或高温硬度来表示。
（4）良好的工艺性为便于制造，刀具切削部分材料应具备良好的锻造、焊接、热处理和磨削加工等
方面的性能。
（5）经济性 经济性是评定刀具材料的重要指标之一。
刀具材料的选用应当结合本国资源情况，充分考虑其经济效益。
此外，由于刀具柄部是刀具的夹持部位，承受着弯矩和扭矩的作用，因此，也应具备足够的强度和刚
度。
通常选用优质结构钢或优质合金结构钢，如45钢或40Cr。
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