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前言

　　本书从新一轮职业教育教学改革的需求出发，依据相应的国家职业技术鉴定标准，对内容进行了
筛选和精心的编排，对不必要的理论进行了删减，体现了重应用、重实践的编写原则。
　　本书介绍了数控加工用刀具、夹具，数控加工工艺和数控加工CAD／CAM基础知识四方面的内容
，包括数控加工用夹具、数控加工用刀具、数控车削加工工艺、数控铣削加工工艺、数控加工中心的
加工工艺及数控加工的CAD／CAM六个模块。
每一个模块安排了几个典型零件的数控加工实际训练课题，结合零件数控加工相应理论基础知识的学
习，并编排了相应的职业技能鉴定考试例题、思考与练习题。
　　本书的模块一、模块二由胡建新编写，模块三由刘建新、沙令娥编写，模块四由胡建新、孔建编
写，模块五由林莉莉、张士印编写，模块六由胡建新、孔建、辛江花编写。
本书由烟台工程职业技术学院胡建新教授任主编，由刘天禄任主审。
本书的编写工作得到烟台大学童桂英教授的大力支持，并提出了许多宝贵意见，在此表示衷心的感谢
。
　　由于编写时间较紧，许多内容需要进一步的调整和充实，书中难免有错误与遗漏，望广大读者给
予批评和指正。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<数控加工工艺与刀具夹具>>

内容概要

　　《数控加工工艺与刀具夹具》是为满足新一轮职业教育的改革需求而编写的，体现重应用、重实
践的原则。
全书介绍了数控加工用刀具、夹具，数控加工工艺和数控加工CAD/CAM基础知识四方面的内容，包
括数控加工用夹具、数控加工用刀具、数控车削加工工艺、数控铣削加工工艺、数控加工中心的加工
工艺及数控加工的CAD/CAM六个模块。
每一个模块安排了几个典型零件的数控加工实际训练课题，结合零件数控加工相应理论基础知识的学
习，并编排了相应的职业技能鉴定考试例题、思考与练习题。
　　《数控加工工艺与刀具夹具》适合作为职业教育机械类专业数控加工基础知识的课程教学或培训
教材，也可作为相关工程技术人员的参考用书。
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章节摘录

　　2）增大支承点的局部刚性。
当工件支撑部位刚性较差时，往往希望定位点的支撑范围尽量扩大，以弥补局部刚性的不足。
利用自位支撑的工作头部浮动环节，可以把实际接触点由一点转化为多点，使局部支撑范围扩大，明
显改善了支撑刚性。
　　3）利用浮动结构消除重复定位所造成的夹紧弹性变形。
在平面长销定位中可利用浮动球面垫圈副消除重复约束，避免产生由于工件端面垂直度误差过大而引
起的心轴弯曲变形。
　　4）适合于各类复杂表面的点定位。
由于采用自动浮动结构，自位支撑尤其适合于工件以不规则曲面、断续平面、台阶面、毛坯面、拐角
部位及角度误差较大的表面参与定位时的点定位。
　　图1.29所示为几种常用自位支承结构。
其中图1.29e为球面副浮动结构自位支承。
这种浮动结构利用凹球面座与浮动头凸球面相接触，其接触应力较小，耐磨损，适合于承受大的载荷
。
但浮动头的摩擦较大，摆动灵敏度差，而且内外球面副的制造较困难，一般只用于重载荷情况下。
　　图1.29b为球面锥座式浮动结构。
与球座式结构相比，这种锥座制造工艺简单，且对凸球面的制造精度要求不高，接触形式为环面接触
或线接触，摆动灵敏性好。
但其接触应力较大，易于磨损，多用于轻载、高精度定位。
　　图1.29c、d、e为较常用的摆动杠杆式浮动结构。
由于其结构简单，制造方便，被广泛应用于各类浮动定位及浮动夹紧。
它仅适用于一个方向的转动浮动。
　　⋯⋯
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