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内容概要

　　《全国高等教育机电类专业规划教材：数控加工实践教程》从提高学生的实践能力和创新意识出
发，内容包括数控加工的基本知识，数控加工工艺及工装设计，数控车削、数控铣削、加工中心加工
、数控电火花成形加工、数控电火花线切割加工等所用数控系统或机床的分类、组成、工装应用、操
作及加工实例等。
　　《全国高等教育机电类专业规划教材：数控加工实践教程》是高等学校机电类专业的实践教材，
也可作为研究生、高职高专、电视大学和其他院校机电类专业的实践教学参考书，并可供数控加工实
践训练及有关工程技术人员参考。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<数控加工实践教程>>

章节摘录

　　在一般的机械制造过程中，金属切削方法仍占主要地位。
由于科学技术的日益发展，特殊的结构、难加工材料的使用日益增多，导致特种加工方法的采用更为
广泛，如电脉冲、电火花、电解加工、电抛光，以及激光加工、超声加工、化学加工和电子束加工等
。
　　各表面由于精度和表面质量的要求，一般不是只用一种方法、一次加工就能达到要求的。
对于主要表面来说，往往需要通过粗加工、半精加工和精加工逐步达到要求，因此应首先选择相应的
最终加工方法，然后确定从毛坯到最终成形的加工路线——加工方案。
各表面的加工方案可查阅有关手册。
在各主要表面的加工方法确定后，还应确定各次要表面的加工方法。
　　（2）加工阶段的划分　　工艺路线按工序性质的不同，一般可划分为以下几个加工阶段。
　　①粗加工阶段：其主要任务是切除各加工表面上的大部分加工余量，使毛坯在形状和尺寸上尽量
接近成品。
因此，在此阶段中应采取措施尽可能提高生产率。
　　②半精加工阶段（细加工阶段）：其任务是达到一般的技术要求，包括完成一些次要表面的加工
、为主要表面的精加工作好准备（如精加工前必要的精度和加工余量等）。
　　③精加工阶段（光整加工）：其任务是保证各主要表面达到规定的质量要求。
在这个阶段，加工余量一般均较小。
　　当有些零件具有很高的精度和很细的表面粗糙度要求时，尚需增加超精加工阶段，其主要任务是
提高尺寸精度和降低表面的粗糙度。
　　工艺路线划分阶段的主要原因如下。
　　①保证加工质量。
如果不分阶段的连续进行粗精加工，就无法避免因力和热产生的工件变形所引起的加工误差。
而加工过程划分阶段后，粗加工造成的加工误差，可通过半精加工和精加工得到纠正，并逐步提高了
零件的加工精度，降低了表面粗糙度，保证了加工质量。
　　②合理使用设备。
划分阶段后，粗加工可采用功率大、刚度好和精度较低的高效率机床，以提高生产率；精加工则可采
用高精度机床以确保零件的精度要求，这样既充分发挥了设备的各自特点，也做到了设备的合理使用
。
　　③便于安排热处理工序，使冷热加工工序配合得更好。
例如，一些零件在半精加工后安排淬火，不仅容易满足零件性能要求，而且淬火引起的变形又可通过
精加工工序予以消除。
　　⋯⋯
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