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内容概要

　　《21世纪全国高职高专机电系列技能型规划教材：数控铣削技术》以任务驱动为导向，在淡化理
论学习的基础上，将必要的基础知识自然有序地融于实训教学任务之中，使学生易于理解数控铣削基
本知识，掌握数控铣削操作技能。
　　《21世纪全国高职高专机电系列技能型规划教材：数控铣削技术》根据高职高专教学的基本要求
，以强化应用、培养技能为重点，以典型零件加工为载体，介绍了数控铣削加工工艺、数控铣削编程
和数控铣床操作等基本知识和技能。
本书共分为9个模块：数控铣床及加工中心的基本知识、平面类零件的加工、凹槽加工、轮廓加工、
孔加工、加工中心、典型零件的加工、宏程序、自动编程。
各模块均配有典型任务、仿真加工、实训任务、思考与练习等，方便读者学习和实训练习。
　　《21世纪全国高职高专机电系列技能型规划教材：数控铣削技术》适合作为高职院校、中等职业
技术学校数控技术专业、机电一体化专业、机械制造及自动化专业、模具设计与制造专业、计算机辅
助设计与制造专业的相关课程及实训教学用书，也可作为各类技能培训的教材，还可供数控铣削及加
工中心技术人员参考使用。
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书籍目录

模块1 数控铣床及加工中心的基本知识 1.1 数控铣床的基本知识 1.2 数控铣削加工工艺 1.3 加工中心基本
知识 小结 思考与习题 模块2 平面类零件的加工 2.1 中小平面的加工 2.2 台阶面加工 2.3 阶梯面的加工 小
结 思考与习题 模块3 凹槽加工 3.1 窄槽加工 3.2 键槽加工 3.3 宽槽类零件加工 3.4 平面凸轮槽加工 小结 
思考与习题 模块4轮廓加工 4.1 外轮廓加工 4.2 内轮廓零件加工（腔槽类零件） 4.3 复杂轮廓加工（带岛
屿件） 小结 思考与习题 模块5 孔加工 5.1 中小孔的加工 5.2 中、大孔的加工 5.3 螺纹孔的加工 小结 思
考与习题 模块6 加工中心 6.1 孔系加工 6.2 孔、腔组合加工 6.3 壳体类零件加工 小结 思考与习题 模块7 
典型零件的加工 7.1 塑料模具型腔的加工 7.2 模具型芯（凸模）的加工 7.3 其他复杂轮廓面加工 小结 思
考与习题 模块8 宏程序 8.1 非圆曲线轮廓的铣削加工 8.2 斜面与锥台加工 8.3 曲面加工 8.4 倒角加工 小结
思考与习题 模块9 自动编程 9.1 槽轮的工艺设计与制造 小结 附录 参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   1.加工工序划分的方法在数控机床上加工的零件，一般按工序集中的原则划分工序
，划分的方法有以下几种。
 1）按所使用刀具划分 以同一把刀具完成的工艺过程作为一道工序，这种划分方法适用于工件的待加
工表面较多的情形。
加工中心常采用这种方法完成。
 2）按工件安装次数划分 以零件一次装夹能够完成的工艺过程作为一道工序，这种方法适合于加工内
容不多的零件，在保证零件加工质量的前提下，一次装夹完成全部的加工内容。
 3）按粗精加工划分 将粗加工中完成的那一部分工艺过程作为一道工序，将精加工中完成的那一部分
工艺过程作为另一道工序。
这种划分方法适用于零件有强度和硬度要求，需要进行热处理或零件精度要求较高，需要有效去除内
应力，以及零件加工后变形较大，需要按粗、精加工阶段进行划分的零件加工。
 4）按加工部位划分 将完成相同型面的那一部分工艺过程作为一道工序，对于加工表面多而且比较复
杂的零件，应合理安排数控加工、热处理和辅助工序的顺序，并解决好工序间的衔接问题。
 2.确定加工工序顺序的原则 零件是由多个表面构成的，这些表面有自己的精度要求，各表面之间也有
相应的精度要求。
为了达到零件的设计精度要求，加工顺序安排应遵循一定的原则。
 1）先粗后精的原则 各表面的加工顺序按照粗加工、半精加工、精加工和光整加工的顺序进行， 目的
是逐步提高零件加工表面的精度和表面质量。
 如果零件的全部表面均由数控机床加工，工序安排一般按粗加工、半精加工、精加工的顺序进行，即
粗加工全部完成后再进行半精加工和精加工。
粗加工时可快速去除大部分加工余量，再依次精加工各个表面，这样可提高生产效率，又可保证零件
的加工精度和表面粗糙度。
该方法适用于位置精度要求较高的加工表面。
 这并不是绝对的，如对于一些尺寸精度要求较高的加工表面，考虑到零件的刚度、变形及尺寸精度等
要求，也可以考虑这些加工表面分别按粗加工、半精加工、精加工的顺序完成。
 对于精度要求较高的加工表面，在粗、精加工工序之间，零件最好搁置一段时间，使粗加工后的零件
表面应力得到完全释放，减小零件表面的应力变形程度，这样有利于提高零件的加工精度。
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编辑推荐

《21世纪全国高职高专机电系列技能型规划教材:数控铣削技术》以任务驱动为导向，在淡化理论学习
的基础上，将必要的基础知识自然有序地融于实训教学任务之中，使学生易于理解数控铣削基本知识
，掌握数控铣削操作技能。
《21世纪全国高职高专机电系列技能型规划教材:数控铣削技术》适合作为高职院校、中等职业技术学
校数控技术专业、机电一体化专业、机械制造及自动化专业、模具设计与制造专业、计算机辅助设计
与制造专业的相关课程及实训教学用书，也可作为各类技能培训的教材，还可供数控铣削及加工中心
技术人员参考使用。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<数控铣削技术>>

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 6


