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内容概要

　　本书采用了先进的项目教学理念，由浅入深，列举了25个实际生产中加工过的、有代表性的实际
例子，详细地讲述了使用Mastellcam X软件的CAM辅助制造功能和一些在实际生产中常用的数控编程
方法和技巧，包括常用命令的使用、数控加工工艺的编制、工序的安排以及各种加工方法的参数设置
等，将生产中常用的知识寓于实例中作精细讲解，并对实例的每一步操作的目的和参数设置进行了详
细的分析，让读者在学习过程中，潜移默化地掌握这些实用知识。
读者只要按照实例一步步地操作，就一定能掌握数控加工工艺及各种常用的编刀路程序的技巧。
通过本书的学习和实践，可轻松达到CAM编程的中高级水平。
    本书的核心是数控加工编程技术，并没有介绍绘图的基本指令和零件的cAD造型过程及CAM的一些
基础操作，非常适合对Maslercam x软件或其他CAM基础知识有一定了解，但对数控加工工艺还不熟悉
，正处于摸索、实践，水平还需提高的在校学生或CAM工作者，也可作为培训机构、企业数控编程员
及学校师生的参考书。
    为了方便读者学习，本书附带一张光盘，包含了书中的所有实例的图形文件和刀路文件
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作者简介

吴光明，男，1969年2月生，安徽滁州人，高级讲师、高级工程师。
1991年7月本科毕业于华南理工大学机械制造工艺与设备专业，2004年12月获华南理工大学软件工程硕
士学位。
国家职业技能鉴定高级考评员。
广东省水利电力职业技术学院数控专业专家顾问委员会成员。
广东省东莞市职业技能鉴定中心模具设计、数控加工专业专家组成员。
数控大赛评委。
在广东省数控比赛中名列前茅。
从事过多项数控类东莞市重点科研项目。
曾就职多家外资企业，设计了多款塑料模具。
还曾赴德国学习过数控加工技术、数控实训及技能鉴定考证工作。

    作者长期从事模具设计和数控加工、CAD/CAM数控技术的教学与研究工作。
出版著作4本，在《模具工业》、《机械》、《CAD/CAM制造信息化》等杂志上发表论文40余篇。
其中，国家核心期刊论文20余篇。
是《模具制造》杂志的特聘作者。
2000年被广东省教育厅评为“南粤优秀教师”，广东省东莞市名师培养对象。
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章节摘录

　　第1章　平面凸轮的加工　　1.7　CNC加工注意事项　　（12）立铣刀的装夹。
加工中心用立铣刀大多采用弹簧夹套装夹方式，使用时处于悬臂状态。
在铣削加工过程中，有时可能出现立铣刀从刀夹中逐渐伸出，甚至完全掉落，致使工件报废的现象，
其原因一般是因为刀夹内孔与立铣刀刀柄外径之间存在油膜，造成夹紧力不足所致。
立铣刀出厂时通常都涂有防锈油，如果切削时使用非水溶性切削油，刀夹内孔也会附着一层雾状油膜
，当刀柄和刀夹上都存在油膜时，刀央很难牢固夹紧刀柄，在加工中立铣刀就容易松动掉落。
所以在立铣刀装夹前，应先将立铣刀柄部和刀夹内孔用清洗液清洗干净，擦干后再进行装夹。
　　当立铣刀的直径较大时，即使刀柄和刀夹都很清洁，还是可能发生掉刀事故，这时应选用带削平
缺口的刀柄和相应的侧面锁紧方式。
　　立铣刀夹紧后，可能出现的另一问题是加工中立铣刀在刀夹端口处折断，其原因常是因为刀夹使
用时间过长，刀夹端口部已磨损成锥形所致。
此时应更换新的刀夹。
　　（13）立铣刀的振动。
由于立铣刀与刀夹之间存在微小间隙，所以在加工过程中刀具有可能出现振动现象。
振动会使立铣刀圆周刃的吃刀量不均匀，且切扩量比原定值增大，影响加工精度和刀具使用寿命。
但当加工出的沟槽宽度偏小时，也可以有目的地使刀具振动，通过增大切扩量来获得所需槽宽，但这
种情况下应将立铣刀的最大振幅限制在O.02mm以下，否则无法进行稳定的切削。
在正常加工中立铣刀的振动越小越好。
当出现刀具振动时，应考虑降低切削速度和进给速度，如两者都已降低40％后仍存在较大振动，则应
考虑减小吃刀量。
如加工系统出现共振，其原因可能是切削速度过大、进给速度偏小、刀具系统刚性不足、工件装夹力
不够以及工件形状或工件装夹方法等因素所致。
此时应采取调整切削用量、增加刀具系统刚度、提高进给速度等措施。
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