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内容概要

　　数控加工工艺是基于数控机床发展应用的机械制造工艺，是数控机床编程与操作的基础，编制好
数控加工工艺是充分发挥数控机床效能的前提。
数控加工工艺在融合了普通机械加工工艺的基础上，突出了应用数控机床加工实践的研究，是机械制
造中一门新的课程。
随着数控加工的日益普及，数控加工工艺越来越成为数控技术发展中亟待解决的关键问题，在数控技
术专业中，数控加工工艺已逐步成为一门实用性强的专业课程。
　　在国家示范性专业建设中，我们经过较长时间的探索，积极稳妥地推行以工作过程导向为目标的
课程建设，改革教学方法，合理地融合传统工艺实践和工艺学知识，构建新的数控加工工艺课程标准
，编写了本教材。
经过实验，我们在教学中发现，数控加工工艺还不能独立于传统工艺理论，将普通机械加工工艺理论
知识融入数控加工工艺中，是保证学生在有限的学习课时内比较全面地认识机械加工工艺的有效方法
；任务驱动和知识教授有机地结合起来，才能较好地实现较高的教学目标。
我相信，教材质量还是要通过合理地构建知识体系来保证的，任何一本没有知识构架的教材，再多么
强调“驱动”，是经不起时间的检验的。
　　本书注重了基本机械加工工艺理论及其数控加工应用，从实例出发，应用机械加工工艺理沦解决
数控加工实际问题。
机械加工工艺路线，加工刀具与工装夹具，工艺参数及操作方法三个方面是本书的重点，并注意引导
读者应用工艺基本理论解决工艺问题。
全书共七章，第1章介绍切削加工的基本知识；第2章讲授在数控机床上常用的夹具及加工定位知识；
第3章旨在引导读者学习数控加工工艺规程的编制方法和应注意的问题；第4章从数控车床的应用角度
出发，以工作任务作为驱动，介绍数控车削加工工艺；第5章从数控铣床的应用角度出发，以工作任
务作为驱动，介绍数控铣削加工工艺；第6章从数控加工中心机床的应用角度出发，以工作任务作为
驱动，介绍数控加工中心加工工艺；第7章介绍机械装配基础知识。
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章节摘录

版权页：插图：2.切削液的作用切削液的作用有：①冷却：性能与切削液的物理性能、流量、流速有
关。
②润滑：性能与切削液的渗透性、成膜能力、润滑膜强度有关。
③清洗：性能与切削液的渗透性、流动性、压力、流量有关。
④防锈：性能与其中添加元素有关。
3.切削液的合理选择切削液的合理选择主要从下列几个方面考虑。
（1）根据工件材料选择对于难加工的材料应选用活性高，含抗磨、极压添加剂的切削液；对于容易
加工的材料则选用不含极压添加剂的切削液。
切削有色金属和轻金属时，切削力和切削温度都不高，可选用矿物油和高浓度乳化液。
切削合金钢时，如果切削量较低、表面粗糙度要求较小（如拉削以及螺纹切削），需要优质润滑性能
的切削液，可选用极压切削油和高浓度乳化液。
切削铸铁与青铜等脆性材料时，切削中常形成崩碎切屑，容易随切削液到处流动，流人机床导轨之间
造成部件损坏，可使用冷却和清洗性能好的低浓度乳化液。
（2）根据工件方法选择较高切削速度的粗加工中（例如：车削、铣削、钻削），要求切削液具有良
好的冷却性能，这时应选用水基切削液以及低浓度乳化液。
在一些精密的高强度加工中（例如：拉削、攻丝、深孔钻削、齿轮加工），此时需要切削液具有优良
的润滑性能，可选用极压切削油和高浓度乳化液。
其中：高速钢刀具粗切削时，切削量大，产生大量的切削热，为避免工件烧伤而影响加工质量，应采
用冷却性好的水基切削液；如果用高速钢刀具进行精加工，为减小刀具和工件的摩擦黏结、抑制切削
瘤生成、提高加工精度，一般采取油基切削液或高浓度乳化液。
硬质合金刀具在一般的加工中可使用油基切削液。
如果是重切削时，切削温度很高，容易极快磨损刀具，此时应使用流量充足的冷却润滑液，以3％～5
％的乳化液为宜（采用喷雾冷却，效果更好）。
陶瓷刀具、金刚石刀具、立方氮化硼刀具，这些刀具硬度和耐磨性较高，切削时一般不使用切削液。
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编辑推荐

《数控加工工艺》：国家示范性高职院校建设规划教材

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<数控加工工艺>>

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


