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前言

数控加工是机械制造中的先进加工技术，是一种高效率、高精度与高柔性特点的自动化加工方法。
数控加工技术可有效解决复杂、精密、小批多变零件的加工问题，充分适应了现代化生产的需要。
大力发展数控加工技术已成为各国加速经济发展、提高综合国力的重要途径。
目前，国内数控机床使用越来越普及，如何提高数控加工技术水平已成为当务之急。
随着数控加工的日益普及，越来越多的数控加工用户感到，数控加工工艺掌握的水平是制约数控手工
编程与CAD／CAM集成化自动编程质量的关键因素。
而正确、全面、合理的数控加工工艺是实现产品加工高精度、高质量、高效率、高效益的有效保证。
本书根据数控人才知识结构的市场需求，从培养学生必备的专业基础知识和专业技术应用能力出发，
集有关教师多年的理论教学和实践教学经验编写而成的。
本教材内容以数控加工工艺涉及的问题为主线，在适当讲述传统制造工艺知识的基础上，突出数控加
工工艺设计；以培养学生从事实际工作的基本能力和基本技能为目的，本着理论知识以必需、够用为
度，注重知识的系统性和实用性，同时尽量反映数控加工工艺领域内的新技术和新动向。
书中附有大量的例题和习题，既可供教师根据实际情况选用，又对学生自学和课后练习有所帮助，为
“精讲多练”创造了条件。
本书由谭永刚、陈江进主编。
全书共8章：第1章、第8章由谭永刚编写；第2章、第3章、第4章由陈江进编写；第5章、第6章由雷黎
明编写；第7章由张华林编写。
全书由陈江进统稿。
本书可作为高等职业技术院校数控专业、机制专业、模具专业及机电专业的教学用书，也可作为企业
有关工种职工的培训教材，还可作为从事数控加工的工程技术人员的参考用书。
本书在编写过程中参考了恒隆股份公司、江钻股份公司提供的信息，还参阅了大量同行的资料与文献
，得到王庆军高级工程师、曲华高级工程师等的大力支持和帮助，在此一并表示衷心的感谢。
由于作者水平有限，在编写过程中难免有疏漏和不当之处，欢迎各位专家及读者批评与指正，以便在
修订时改进。
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内容概要

全书共分为八章，內容包括数控加工的切削基础、工件装夹及夹具设计基础、数控加工工艺基础、数
控加工精度与表面质量、数控车削加工工艺、数控铣削加工工艺、加工中心加工工艺、数控电火花线
切割加工工艺。
    本书简明扼要，浅显易懂，理论结合实际，是一本针对性和实用性较强的教材。
本书的实例都接近实际加工，可作为高等职业技术院校数控专业、机制专业、模具专业及机电专业的
教学用书，也可作为企业有关工种职工的培训教材，还可作为从事数控加工的工程技术人员的参考用
书。
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章节摘录

第1章 数控加工的切削基础1.1 切削运动与切削要素的概述1.1.1 切削运动和工件加工表面在金属切削加
工过程中，数控机床的运动主要包括切削运动和辅助运动。
1.切削运动切削加工就是用金属切削刀具把工件毛坯上余量（预留的金属材料）切除，获得图样所要
求的零件。
在切削过程中，刀具和工件之间必须有相对运动，这种相对运动就称为切削运动。
切削运动是由金属切削机床通过两种运动单元组合而成的，其一是产生切削力的运动，其二是保证切
削工作连续进行的运动，按照它们在切削过程中所起的作用，通常分主运动和进给运动。
1）主运动主运动是由机床提供的主要运动，它使刀具和工件之间产生相对运动，从而使刀具接近工
件并切除切削层。
其特点是切削速度（Vc）最高，消耗的机床功率也最大。
如图1-1所示，主运动必须有一个，可以是旋转运动，如车削时工件的旋转运动，铣削时铣刀的旋转运
动，磨削工件时砂轮的旋转运动，钻孔时钻头的旋转运动等；也可以是直线运动，如刨削时刀具或工
件的往复直线运动。
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编辑推荐

《数控加工工艺》根据数控人才知识结构的市场需求，从培养学生必备的专业基础知识和专业技术应
用能力出发，集有关教师多年的理论教学和实践教学经验编写而成的。
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