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前言

《数控机床加工工艺》一书是高等职业技术教育机电类专业规划教材，自2000年10月出版以来，受到
了广大读者的普遍欢迎，已多次印刷，是机械工业出版社的精品教材。
由于该书的出版时间较长了，为适应数控加工技术的迅速发展、企业对高技能数控人才提出越来越高
的要求和相关高等职业技术院校数控技术及相关专业的教学改革等新形势、新要求，满足培养应用型
数控人才的教学需要，我们对该书进行了修订。
本次修订在保留第1版教材的结构体系和特点的基础上，贯彻高等职业技术教育和应用型人才培养的
要求，结合数控技术发展的新成果以及编。
者所在院校近年来的教学改革成果、教学实践和广大读者建议，对相关内容作了补充和修改。
修订的主要内容有：1.补充了数控加工技术的最新研究成果。
2.补充了机床夹具的相关内容，例如，夹紧力的估算、自定心夹紧机构、数控车床、数控铣床及加工
中心常用典型夹具等内容。
3.增减了数控机床用刀具和工具系统的基本知识，如补充了机夹可转位车刀、刀片及工具系统型号的
组成和螺纹孔加工刀具，删去了深孔加工喷吸钻。
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内容概要

本书是高等职业技术教育机电类专业规划教材。
全书共分七章，内容包括：数控加工的切削基础、工件在数控机床上的装夹、数控加工的工艺基础、
数控车削加工工艺、数控铣削加工工艺、加工中心的加工工艺及数控线切割加工工艺。
    全书以数控机床加工工艺为主线，将切削加工的基本理论知识，常规机械加工工艺和数控加工工艺
，常用的刀具、夹具和辅具等内容有机地结合为一体。
教材通过典型零件的数控车削加工、数控铣削加工、加工中心加工和数控线切割加工工艺分析，将数
控加工基本理论知识与实际应用融会贯通。
教材内容比较全面、系统，突出理论知识的实际应用和学生实践能力的培养，符合培养一线技术应用
型人才的教学要求。
教材每章均配有一定数量的习题，全书配有电子课件，便于教学使用。
  　本书可作为高等职业院校数控技术专业和机电一体化技术专业的教学用书，也可作为职业大学、
电视大学等相关专业的教材，同时，还可供数控加工技术人员参考。
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章节摘录

插图：2.对零件疲劳强度的影响零件表面层的残余应力性质对疲劳强度的影响很大。
当残余应力为拉应力时，在拉应力作用下，会使表面的裂纹扩大，而降低零件的疲劳强度，减少了产
品的使用寿命。
相反，残余压应力可以延缓疲劳裂纹的扩展，可提高零件的疲劳强度。
同时表面冷作硬化层的存在以及加工纹路方向与载荷方向的一致，都可以提高零件的疲劳强度。
3.对零件配合性质的影响在间隙配合中，如果配合表面粗糙，磨损后会使配合间隙增大，改变了原配
合性质。
在过盈配合中，如果配合表面粗糙，则装配后表面的凸峰将被挤平，而使有效过盈量减小，降低了配
合的可靠性。
所以，对有配合要求的表面，也应标注有对应的表面粗糙度。
三、影响加工精度的因素及提高精度的主要措施由机床、夹具、工件和刀具所组成的一个完整的系统
称之为工艺系统。
加工过程中，工件与刀具的相对位置就决定了零件加工的尺寸、形状和位置。
因此，加工精度的问题也就涉及到整个工艺系统的精度问题。
工艺系统的种种误差，在加工过程中会在不同的情况下，以不同的方式和程度反映为加工误差。
根据工艺系统误差的性质可将其归纳为工艺系统的几何误差、工艺系统受力变形引起的误差、工艺系
统受热变形引起的误差及工件内应力所引起的误差。
（一）工艺系统的几何误差及改善措施工艺系统的几何误差包括加工方法的原理误差、机床的几何误
差、调整误差、刀具和夹具的制造误差、工件的装夹误差以及工艺系统磨损所引起的误差。
本节仅就机床几何误差中的主轴误差和导轨误差对加工精度的影响进行简略分析。
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编辑推荐

《数控机床加工工艺(第2版)》：高等职业技术教育机电类专业规划教材,机械工业出版社精品教材
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