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章节摘录

版权页：   插图：    数控铣加工的工艺设计是在普通铣削加工工艺设计的基础上，结合数控铣床的特
点，充分发挥其优势。
数控铣加工工艺设计的关键是合理安排工艺路线，协调数控铣工序与其他工序之间的关系，确定数控
铣加工工艺的内容和步骤，为编制程序做必要的准备。
数控铣加工的工艺分析关系到加工的效果和成败，是编程之前的重要准备工作。
可以说数控加工工艺分析及规划决定了数控加工程序的质量。
 （1）定位基准的选择。
定位基准是确定工件在机床上占有正确位置的依据。
在确定工艺方案时，合理地选择定位基准对保证加工精度，提高数控铣床加工效率有着重要的意义。
在选择定位基准时，要考虑各工位的加工情况。
在具体确定零件的定位基准时，要遵循以下原则： ①尽量选择零件上的设计基准作为定位基准。
在制定零件加工方案时，首先要选择最佳的精加工基准进行加工。
在粗加工过程中，要尽量把要求精加工的基准面加工出来，也就是说，数控铣床上的定位基准应该在
前面的机床上加工完成，这样就能确保各个加工表面之间的精度关系。
当某些表面需要多次装夹或多个机床加工时，选择相同的定位基准，不仅可以避免由于定位基准不重
合而造成的定位误差，保证加工精度，而且还可以大大简化程序的编制。
 ②当在数控铣床上无法同时完成包括设计基准在内的工位加工时，应尽量选择设计基准做定位基准。
同时还要考虑用该基准定位后，一次装夹能完成全部关键部位的加工。
 ③当在数控铣床上既要加工基准又要完成各工位的加工时，其定位基准的选择要考虑完成尽可能多地
加工内容。
另外，还要考虑便于各个表面被加工的定位方式，如对于箱体，最好采用一面两销的定位方式，以便
刀具对其他表面的加工。
 ④当零件的定位基准与设计基准确实难以重合时，应认真分析零件图样，确定该零件设计基准的设计
功能，严格规定定位基准与设计基准间的公差范围，确保加工精度。
 （2）零件的夹紧与安装。
数控铣加工其实不需要很复杂的夹具，简单的定位夹紧机构就可以了，模具零件加工属于单件小批生
产类型，一般无须使用专用的夹具。
模具数控铣加工中最常用的夹具就是普通的压板，有时也采用台虎钳、分度头和三爪自定心卡盘等通
用夹具。
 在考虑夹紧方案时，夹紧点应尽量靠近主要支承点，或在支承点所组成的三角内，并力求靠近切削部
位以及刚性好的地方，最好不要在被加工孔的上方，同时要考虑各个夹紧部位不与加工部位和所用刀
具发生干涉。
夹具必须保证最小的夹紧变形。
在粗加工时，由于切削力比较大，所需夹紧力同样也比较大，但是夹紧力不能太大，否则有可能使工
件变形。
所以，谨慎选择夹具的支承点、定位点和夹紧点就显得尤其重要。
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