
第一图书网, tushu007.com
<<数控加工工艺>>

图书基本信息

书名：<<数控加工工艺>>

13位ISBN编号：9787564026660

10位ISBN编号：7564026669

出版时间：2009-8

出版时间：北京理工大学出版社

作者：杨晓平 编

页数：312

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
<<数控加工工艺>>

内容概要

　　数控加工概述、数控加工工艺基础、数控机床夹具基础、数控加工刀具的基础、数控车削加工工
艺、数控铣削及加工中心工艺及数控线切割加工工艺。
《数控加工工艺》简明扼要，浅显易懂，是一本针对性和实用性较强的教材，书中的实例都是根据实
际加工进行编写，让读者更能理论联系实际进行数控加工工艺的编制。
《数控加工工艺》可作为高等职业技术院校数控技术和机电一体化等专业用书.也可以作为与之相近专
业师生及有关工程技术人员参考用书。
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章节摘录

　　第2章 数控加工工艺基础　　2.1 基本概念　　2.1.1 生产过程和工艺过程　　1.生产过程　　生产
过程是指将原材料转变为成品的全过程。
对机械产品的制造而言，其生产过程主要包括下列过程。
　　1）生产的准备工作，如产品的开发设计和工艺设计，专用装备的设计与制造，各种生产的组织
及其他生产所需物资的准备工作。
　　2）原材料及半成品的运输和保管。
　　3）毛坯的制造过程，如铸造、锻造和冲压等。
　　4）零件的各种加工过程，如机械加工、焊接、热处理和表面处理等。
　　5）部件和产品的装配过程，包括组装、都装等。
　　6）部件和产品的检验、调试、油漆和包装等。
　　需指出的是：上述的“原材料”和“产品”的概念是相对的。
一个工厂的“产品”可能是另一个工厂的“原材料”，而另一个工厂的“产品”又可能是其他工厂的
“原材料”。
因为在现代制造业中，组织专业化生产的程度越来越高，即一种产品的生产是分散在若干个专业化工
厂进行，最后集中由一个工厂制造成完整的机械产品。
例如，汽车上的轮胎、仪表、电器元件、标准件等许多零件都是由其他专业厂生产的，汽车制造厂只
生产一些关键部件和配套件，并最后装配成完整的产品（即汽车）。
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