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内容概要

　　《全国高等职业教育规划教材：特种加工技术》主要具有如下几个特点：　　（1）简单实用，
通俗易懂。
本书以例题和图示的形式来讲述各种特种加工技术的原理及应用，将一个个深奥的加工原理讲述得详
细而且浅显易懂。
让人很容易明白各种加工技术的整个过程和原理等。
　　（2）内容新颖，涵盖全面。
《全国高等职业教育规划教材：特种加工技术》中涵盖了目前社会中主要应用的各种特种加工技术，
并且都是结合最新的技术研究成果得来的理论成果，可供广大工科院校的学子们作以再研究与学习，
争取再上一个技术新台阶。
　　（3）实例多，实践性较强。
本书中列举了大量操作实例，以详细讲述各种特种加工技术操作中常用的、关键的操作方法，并附有
一些加工实例及加工中实际能运用的加工程序。
　　《全国高等职业教育规划教材：特种加工技术》可作为广大工科院校高职高专机械、模具、数控
技术加工及应用等专业的教材及电火花、线切割机床操作工的职业培训用书，也可作为从事相关行业
技术人员的参考书。
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章节摘录

　　1.4 特种加工对材料可加工性和结构工艺性等的影响　　上述各种特种加工工艺的特点以及逐渐广
泛的应用，引起了机械制造工艺技术领域内的许多变革，例如对材料的可加工性、工艺路线的安排、
新产品的试制过程、产品零件的结构设计、零件结构工艺性好坏的衡量标准等产生一系列的影响。
　　（1）提高了材料的可加工性。
以往认为金刚石、硬质合金、淬硬钢、石英、玻璃、陶瓷等是很难加工的。
现在已经广泛采用的由金刚石、聚晶（人造）金刚石制造的刀具、工具、拉丝模具，可以用电火花、
电解、激光等多种方法来加工。
材料的可加工性不再与硬度、强度、韧性、脆性等成直接、反比关系，对电火花、线切割加工而言，
淬硬钢比未淬硬钢更易加工。
　　（2）改变了零件的典型工艺路线。
以往除磨削外，其他切削加工、成形加工等都必须安排在淬火热处理工序之前，这是一切工艺人员决
不可违反的工艺准则。
特种加工的出现，改变了这种一成不变的程序格式。
由于它基本上不受工件硬度的影响，而且为了免除加工后再引起淬火热处理变形，一般都先淬火而后
加工。
最为典型的是电火花线切割加工、电火花成形加工和电解加工等都必须先淬火、后加工。
特种加工的出现还对工序的“分散”和“集中”产生了影响。
以加工齿轮、连杆等型腔锻模为例，由于特种加工时没有显著的切削力，机床、夹具、工具的强度、
刚度不是主要矛盾。
因此，即使是较大的、复杂的加工表面，往往宁可用一个复杂工具、简单的运动轨迹、一次安装、一
道工序加工出来，这样做工序比较集中。
　　⋯⋯
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