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前言

　　全国中等职业技术学校数控加工专业教材自出版以来，为满足中等职业技术学校教学及相关职业
培训发挥了重要作用，受到了广大师生的好评。
但是，随着我国社会主义市场经济和现代加工技术的迅速发展，社会及企业对技能人才的知识与技能
结构提出了更新、更高的要求，数控技术和设备也有了很大的进步。
为适应培养21世纪技能人才的需要，满足全国中等职业技术学校数控加工专业教学，我们根据劳动和
社会保障部培训就业司颁发的《数控加工专业教学计划和教学大纲（2005）》，组织有关专家对原版
教材进行了全面修订，修订后的教材包括：《数控加工工艺学（第二版）》《数控机床编程与操作（
第二版数控车床分册）》《数控机床编程与操作（第二版数控铣床、加工中心分册）》《数控加工技
术》，其中，前三种教材还配有习题册。
　　在本套教材的编写过程中，我们始终坚持了以下几个原则：　　以学生就业为导向，以企业用人
标准为依据。
在专业知识的安排上，紧密联系培养目标的特征，坚持够用、实用的原则，摈弃&ldquo;繁难偏
旧&rdquo;的理论知识，同时，进一步加强技能训练的力度，特别是加强基本技能与核心技能的训练。
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内容概要

　　《全国中等职业技术学校数控加工专业教材：数控加工工艺学（第2版）》以学生就业为导向，
以企业用人标准为依据。
在专业知识的安排上，紧密联系培养目标的特征，坚持够用、实用的原则，摈弃&ldquo;繁难偏
旧&rdquo;的理论知识，同时，进一步加强技能训练的力度，特别是加强基本技能与核心技能的训练。
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书籍目录

第一章 数控机床概述&sect;1-1 数控机床的产生与发展&sect;1-2 数控机床的特点及主要技术指
标&sect;1-3 数控机床的组成与工作原理&sect;1-4 数控机床的分类&sect;1-5 数控机床坐标系*&sect;1-6 数
控机床的插补原理&sect;1-7 数控机床的维护思考与练习高新技术阅读 先进制造技术第二章 数控机床的
机械结构&sect;2-1 概述&sect;2-2 数控机床的主传动系统&sect;2-3 数控机床的进给传动系统&sect;2-4 数
控机床用导轨&sect;2-5 自动换刀装置&sect;2-6 数控回转工作台与分度工作台&sect;2-7 高速动力卡盘与
其他辅助装置&sect;2-8 金属切削数控机床&sect;2-9 电加工数控机床思考与练习高新技术阅读 高速切削
加工技术第三章 数控加工工艺基础&sect;3-1 数控加工工艺概述&sect;3-2 数控加工工艺文件&sect;3-3 加
工路线的确定&sect;3-4 手工编程中的数学处理&sect;3-5 加工余量的确定&sect;3-6 工序尺寸及其公差的
确定&sect;3-7 数控加工工艺设计过程&sect;3-8 机械加工精度及表面质量&sect;3-9 成组技术在数控加工
中的应用思考与练习高新技术阅读 虚拟制造第四章 数控加工用刀具与夹具系统&sect;4-1 数控加工用刀
具的种类与特点&sect;4-2 数控车削用刀具&sect;4-3 数控铣削用刀具系统&sect;4-4 对刀仪简介&sect;4-5 
数控加工用夹具思考与练习高新技术阅读 刀具材料和涂层技术第五章 数控机床切削加工工艺&sect;5-1 
数控车削加工工艺&sect;5-2 数控铣削加工工艺&sect;5-3 加工中心的加工工艺思考与练习高新技术阅读 
五轴联动数控技术第六章 数控电加工工艺&sect;6-1 概述&sect;6-2 数控电火花成形加工&sect;6-3 数控线
切割机床的加工工艺思考与练习高新技术阅读 虚拟轴机床附录 数控基本术语金属切削数控机床的基
本术语电加工与特种加工数控机床的基本术语 
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章节摘录

　　近年来，有少数专业生产单位已研制出商品的数控平动头，平动轨迹除圆形外，还可作x、十字
等平动，功能大有扩展，是非常有用的功能附件。
　　②与一般电火花加工工艺相比较，采用平动头电火花加工有如下特点：　　a.它可以通过改变轨
迹半径来调整电极的作用尺寸，因此尺寸加工不再受放电间隙的限制。
　　b.用同一尺寸的工具电极，通过轨迹半径的改变，可以实现换规准修整。
即采用一个电极就能由粗至精直接加工出一副型腔。
　　c.在加工过程中，工具电极的轴线与工件的轴线相偏移，除了电极处于放电区域的部分外，工具
电极与工件的间隙都大于放电间隙，实际上减小了同时放电的面积，这有利于电蚀产物的排除，提高
加工稳定性。
　　d.工具电极移动方式的改变，可使加工的表面粗糙度大大改善，特别是底平面处。
　　e.由于有平动轨迹半径的存在，它无法加工有清角的型腔。
只有采用数控平动头或数控工作台两轴或三轴联动进行摇动加工，才能加工出清棱清角的型孔和型腔
。
　　3）油杯，在电火花加工中，油杯是实现工作液冲油或抽油强迫循环的一个主要附件，其侧壁和
底边上开有冲油和抽油孔。
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