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前言

　　职业教育是现代国民教育体系的重要组成部分，在实施科教兴国战略和人才强国战略中具有特殊
的重要地位。
党中央、国务院高度重视发展职业教育，提出要全面贯彻党的教育方针，以服务为宗旨，以就业为导
向，走产学结合的发展道路，为社会主义现代化建设培养千百万高素质技能型专门人才。
因此，以就业为导向是我国职业教育今后发展的主旋律。
推行“双证制度”是落实职业教育“就业导向”的一个重要措施，教育部《关于全面提高高等职业教
育教学质量的若干意见》（教高[2006]16号）中也明确提出，要推行“双证书”制度，强化学生职业
能力的培养，使有职业资格证书专业的毕业生取得“双证书”。
但是，由于基于“双证书”的专业解决方案、课程资源匮乏，“双证课程”不能融人教学计划，或者
现有的教学计划还不能按照职业能力形成系统化的课程，因此，“双证书”制度的推行遇到了一定的
困难。
　　为配合各高职院校积极实施“双证书”制度工作，推进示范校建设，中国高等职业技术教育研究
会和人民邮电出版社在广泛调研的基础上，联合向中国职业技术教育学会申报了职业教育与职业资格
证书推进策略与“双证课程”的研究与实践课题（中国职业技术教育学会科研规划项目，立项编
号225753）。
此课题拟将职业教育的专业人才培养方案与职业资格认证紧密结合起来，使每个专业课程设置嵌入一
个对应的证书，拟为一般高职院校提供一个可以参照的“双证课程”专业人才培养方案。
该课题研究的对象包括数控加工操作、数控设备维修、模具设计与制造、机电一体化技术、汽车制造
与装配技术、汽车检测与维修技术等多个专业。
　　该课题由教育部的权威专家牵头，邀请了中国职教界、人力资源和社会保障部及有关行业的专家
，以及全国50多所高职高专机电类专业教学改革领先的学校，一起进行课题研究，目前已召开多次研
讨会，将课题涉及的每个专业的人才培养方案按照“专业人才定位一对应职业资格证书一职业标准解
读与工作过程分析一专业核心技能一专业人才培养方案一课程开发方案”的过程开发。
即首先对各专业的工作岗位进行分析和分类，按照相应岗位职业资格证书的要求提取典型工作任务、
典型产品或服务，进而分析得出专业核心技能、岗位核心技能，再将这些核心技能进行分解，进而推
出各专业的专业核心课程与双证课程，最后开发出各专业的人才培养方案。
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内容概要

　　《数控机床及应用技术》是结合中国职业技术教育学会职业教育与职业资格证书推进策略与“双
证课程”的研究与实践课题的研究成果，在广泛吸纳了新一轮高职院校课程教学改革实践经验的基础
上编写而成。
全书共分8章，系统地介绍了数控机床的3大组成，即计算机数控系统、伺服系统、机械结构，以及数
控车床、数控铣床和加工中心的编程等内容。
《数控机床及应用技术》在内容编排上，结合工作过程为导向的教学模式，穿插项目教学内容，可有
效提高教学效果。
　　《数控机床及应用技术》可作为高职高专院校机电一体化、数控技术、模具设计与制造、机械制
造及自动化等专业的教材，也可供相关工程技术人员学习参考。
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章节摘录

　　（1）顺序选刀　　顺序选刀是在加工之前，将刀具按加工工序的顺序依次放入刀库的每一个刀
座内，刀具顺序不能搞错，加工时按顺序调用刀具。
更换加工工件时，刀具在刀库上的排列顺序也要改变。
这种方式的缺点是同一工件上的相同的刀具不能重复使用，因此刀具的数量增加，降低了刀具和刀库
的利用率，但其控制及刀库运动等则比较简单。
　　（2）任意选刀　　任意选刀方式是预先把刀库中每把刀具（或刀座）都编上代码，按照编码选
刀，刀具在刀库中不必按工件的加工顺序排列。
任意选刀分刀具编码方式、刀座编码方式和计算机记忆方式等。
　　①刀具编码方式：刀具编码的具体结构如图4．36所示，在刀柄尾部的拉紧螺杆1上套装着一组等
间隔的编码环3，并由锁紧螺母2将它们固定。
编码环的外径有大、小2种不同的规格，每个编码环的大小分别表示二进制数的“1”和“0”，通过
对2种圆环的不同排列．可以得到一系列的代码。
例如图中所示的7个编码环，就能够区别出127种刀具，通常全部为“0”的代码不许使用，以免与刀座
中没有刀具的状况相混淆。
　　这种选择方式采用了一种特殊的刀柄结构，并对每把刀具进行编码。
换刀时通过编码识别装置，根据换刀指令代码，在刀库中寻找出所需要的刀具。
由于每一把刀具都有自己的代码，因而刀具可以放人刀库的任何一个刀座内，这样不仅刀库中的刀具
可以在不同的工序中多次重复使用，而且换下来的刀具也不必放回原来的刀座，这对装刀和选刀都十
分有利。
　　②刀座编码方式：这种编码方式对刀库中的每个刀座都进行编码，刀具也编号，并将刀具放到与
其号码相符的刀座中。
换刀时刀库旋转，使各个刀座依次经过识刀器，直至找到规定的刀座，刀库便停止旋转。
由于这种编码方式取消了刀柄中的编码环，使刀柄结构大为简化。
因此，刀具识别装置的结构不受刀柄尺寸的限制，而且可以放在较适当的位置。
另外，在自动换刀过程中，必须将用过的刀具放回原来的刀座中，增加了换刀动作。
与顺序选择刀具的方式相比，刀座编码方式的突出特点是刀具在加工过程中可以重复使用。
　　图4-37所示为圆盘刀库的刀座编码装置。
图中在圆盘的圆周上均布若干个刀座，其外侧边缘上装有相应的刀座编码块1，在刀库的下方装有固
定不动的刀座识别装置2。
刀座编码的识别原理与上述刀具编码原理完全相同。
　　⋯⋯
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编辑推荐

　　《数控机床及应用技术》根据高等职业教育培养目标．结台国家职业标准要求，既注重数控技术
的实用性．又注重其先进性，内容深入洼出，重点突出，形式图文并茂，通俗易懂。
《数控机床及应用技术》有配套的教学课件和习题参考答案，做到每题都有详细解答。
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