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内容概要

《五轴数控铣床切削加工先进数值优化方法》分为两部分：第一部分包括前3章，介绍五轴数控加工
的基础知识，包括G代码编程、微分几何、刀具路径规划等；第二部分包括后4章，介绍五轴数控加工
高级数值方法，包括网格生成、空间填充曲线、最短路径优化等。
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章节摘录

版权页：   插图：   最终，不论刀具方向如何，总存在伴随刀柄、夹具和机床其他部件与工件全局干涉
可能性。还存在一种可能性，假定任意方向，刀具依然侧面铣削表面其他部分，这意味着表面的这一
部分是不能接近的。Elber和Cohen写道：“容易获取性问题、检验刨削的能力及可能对加工表面甚至
其他表面修正刨削的能力问题，显然是五轴加工的广泛应用的最主要干扰问题。” 实体造型系统提供
了刀具轨迹离线仿真和验证的可能性。然而实体造型方法计算昂贵，使用所谓的构造实体几何仿真的
成本和刀具移动数量的四次方成比例O（N4）。一另一方面，实体模型可以检查局部和全局干扰，包
括和夹持机构及机床部件的碰撞。表面加工的一个典型程序可能包含超过10000个刀具运动，因此，目
前的实体造型研究关注于高效快速的算法来计算刀具扫掠体积，进行布尔运算从加工体去除交叉部分
。Bohez等对实体造型方案做了简单介绍，例如扩展的2缓冲器算法、线图仿真方法等。 分割为要素和
相应的数据结构是这些程序的最重要组成部分。Z缓冲器结构、射线表示法、八叉树方法、K—D树
、BSP树、Brep索引、四面体网格和规则网格是这种空间分解技术的例子。就精确度、健壮性、数据结
构和计算时间来说，每一种实体造型算法都有优点和缺点。然而，似乎Z缓冲器方案具有的数据结构
简洁性、快速生成和更新零件模型的可能性，使许多商业CAM程序使用Z缓冲器算法或其衍生算法验
证并优化数控代码。 最近的研究论文包括Z缓冲器技术的许多改进，例如加强的Z缓冲器模型、模板
缓冲器、适应性深度缓冲器、Z缓冲器方法的还原能力等。然而以上方法不是特定为全局干涉检查设
计的。事实上，实体模型设想一种通用的切削，它可能包括也可能不包括全局干涉。它需要数小时的
仿真时间并可能需要操作者直观地检查可能的碰撞。 因此，基于闭合式的数学解答或其近似值方法依
然是有价值的，使用可达性概念解析地处理全局刨削问题。在一个给定方向的一点的可达性定义如下
：如果在一个给定方向可以从一个几何实体中提取出一条射线，它不和几何实体内部相交，则属于这
个几何实体的一点在此给定方向是可达的。 三轴加工的可达性问题可以用和刀具轴线共线的同一地点
的隐藏面去除方法来解决。刀具具有有限的尺寸，通过沿刀具半径偏置所有的检查面可以补偿这一事
实。核实和修正三轴刀具轨迹的基于Z缓冲器的隐藏面去除技术是许多当代计算机辅助制造系统中的
一个普遍应用。对于特定条件下的三轴加工来说，局部刨削的消除包含完全的碰撞消除。
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编辑推荐

《五轴数控铣床切削加工先进数值优化方法》可供高年级机械工程专业学生和研究生作为教材使用，
也可供科研院所和企业的研究人员、工程人员以及加工技术人员参考，尤其对进行数控加工方面研究
和应用的科研、技术人员具有参考价值。
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精彩短评

1、内容详实。通过这本书对五轴加工有了系统认识。
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