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前言

　　制造业已成为我国工业的支柱产业，机械制造加工业则为制造业中的重中之重，而数控机床以其
高速度、高精度、高自动化程度的特点，在机械制造加工中得到广泛应用。
　　数控机床的应用除需掌握机械制造、电工电子、计算机、自动控制、数控编程、CAD／CAM等方
面的知识外，熟练掌握数控机床的加工工艺知识是非常关键的。
数控机床加工工艺是一门实用技术，经验性很强，没有统一的标准，在教学中一直是个薄弱环节。
在现行的教学体系中，内容往往分散在机械制造基础、金工实习等课程当中，尚不能系统阐述这方面
的知识，而数控机床又有自己的特点，这导致学生难以系统掌握数控机床加工工艺方面的知识。
2008年天津数控大赛就暴露了参赛选手这方面的不足。
有鉴于此，非常有必要在教学中强化这方面的知识，提高学生的就业能力；若能把相关的内容与知识
整合为一门课程则更好。
也正是基于这一考虑，我们组织华中数控股份有限公司编写了本书。
　　根据数控机床切削加工的特点，本书以制造流程为核心，以刀具、刀具运用、刀具路径处理为主
线，着重介绍数控机床切削加工的工艺技术，并介绍相关的金属切削原理、工件材料、刀具材料、热
处理、基本加工工艺原则等基本工艺知识，力图确定出一个内容不空泛的体系和相对实用的通则；同
时补充一些实用的工艺经验、相关知识和高速切削方面的内容，力求将专业知识与专业技能相结合，
进一步扩充该书的知识面，希望能够体现具体性、实用性、先进性、广泛性的特点，能够找出适合专
业生产的最佳方法及需要予以改进的具体环节。
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内容概要

　　《数控机床现代加工工艺》以制造流程为核心，以刀具、刀具运用、刀具路径处理为主线，着重
介绍数控机床切削加工的工艺技术，并介绍相关的金属切削原理、工件材料、刀具材料、热处理、基
本加工工艺原则等基本工艺知识，力图确定出一个内容不空泛的体系和相对实用的通则，同时补充一
些实用的工艺经验、相关知识和高速切削方面的内容，并配有案例分析。
《数控机床现代加工工艺》力求将专业知识与专业技能相结合，进一步扩充该书的知识面，希望能够
体现具体性、实用性、先进性、广泛性的特点，能够找出适合专业生产的最佳方法及需要予以改进的
具体环节。
在数控机床加工过程中，在加工工艺上寻找实现低成本、高质量、高产出、缩短非工作时间及加快投
资回报的解决方案，都将转化为更低的单件成本、更高的投资回报率及更好的收益率。
　　为了使读者更好地理解书中讲述的内容，《数控机床现代加工工艺》在重点部分还配有视频（可
向华中数控股份有限公司胡涛和华中科技大学出版社姚幸免费索取，约1G），可在计算机上播放。
　　《数控机床现代加工工艺》可作为普通高等学校工科类机械制造专业、高职高专机械制造专业及
数控专业学生的教材，也可作为从事数控机床应用相关人员的参考用书。
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章节摘录

　　3．提高加工精度的途径　　生产实际中有许多减小误差的方法和措施，从消除或减小误差的技
术上看，可将这些措施分成如下两大类。
　　（1）误差预防技术　　误差预防技术是指采取相应措施来减少或消除误差，亦即减少误差源或
改变误差源与加工误差之间的数量转换关系。
　　例如，在车床上加工细长轴时，因工件刚度差，容易产生弯曲变形而造成几何形状误差。
为减少或消除几何形状误差，可采用如下一些措施。
　　采用跟刀架，消除径向力的影响。
　　采用反向走刀，使轴向力的压缩作用变为拉伸作用，同时采用弹性顶尖，消除可能的压弯变形。
　　（2）误差补偿技术　　误差补偿技术是指在现有条件下，通过分析、测量，并以这些误差为依
据，人为地在工艺系统中引入一个附加的误差，使之与工艺系统原有的误差相抵消，以减小或消除零
件的加工误差。
　　例如，数控机床采用的滚珠丝杠，为了消除热伸长的影响，在精磨时有意将丝杠的螺距加工得小
一些，装配时预加载荷拉伸，使螺距拉大到标准螺距，产生的拉应力用来吸收丝杠发热引起的热应力
。
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