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前言

　　本书是根据机械工业部中等职业学校专业教学指导委员会2000年制订的“数控技术应用专业教学
计划与大纲”编写，并被确定为国家面向21世纪中等职业技术教育数控技术应用专业的规划教材，同
时也是配合专业教学改革的系列教材之一。
　　本书可作为中等职业学校数控技术应用专业的主干专业课教材，可供三年制或四年制教学使用，
也可供数控机床加工技术、机电技术应用等专业课作为教学用书，同时可供有关工程技术人员参考。
　　本书以突出职业教育为特色，以增强实用性和加强能力与素质培养为指导，根据工程实践的要求
，对传统的教学内容和课程体系进行了重组和调整。
本书以数控加工工艺为主线，从工艺实施的生产实际出发，将切削加工基本理论和知识，各种常用加
工方法，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，注
重理论知识的应用和学生实践能力的培养，从学生的认知规律出发，以适应培养生产一线技术应用型
人员的需求。
教材内容丰富，详简得当，实用性强。
既有理论又有实例，内容体系符合教学规律。
各章均附有习题，供教学参考。
教材中打“*”号的章节，作为选修内容，供各校根据教学需要选用。
　　全书由大连职业技术学院田春霞任主编，沈阳市机电工业学校徐衡任副主编。
参加编写的有：田春霞（绪论、第一章第一、二、三、四节、第二章第四节、第六章）、王兵（第一
章第五、六、七节、第四章第三节）、张黔成（第二章第一、二、三节）、庞建跃（第三章、第七章
）、徐衡（第五章、第四章第一、二节）。
　　本书由西安仪表工业学校关雄飞担任主审。
参加审稿的还有康新龙同志。
另外，在本书编写过程中，得到了李登万、朱志宏、李向东等同志的大力支持和帮助，在此表示衷心
感谢。
　　限于编者水平和经验有限，编写时间又较紧迫，书中难免存在缺点和错误，恳请广大读者批评指
正。
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内容概要

　　《数控加工技术（数控技术应用专业）》是根据机械工业部中等职业学校专业教学指导委员
会2000年制订的“数控技术应用教学计划与大纲”编写，并被确定为国家面向21世纪中等职业技术教
育数控技术应用专业的规划教材。
　　全书共分七章，内容包括：数控加工基本知识、数控切削加工方法、特种加工、数控机床夹具应
用、数控加工工艺、数控加工技术与机械加工自动化的发展、机械加工质量。
　　全书以数控加工工艺为主线，从工艺实施的生产实际出发，将切加工基本理论和知识；各种常用
方法等；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
材注重理论知识的实际应用和学生实践能力的培养，从学生的认知规律出发，以适应培养生产一线技
术应用型人员的需求。
教材内容丰富，详简得当，实用性强。
既有理论又有实例，内容体系符合规律。
各章均附有习题，供教学参考。
　　《数控加工技术（数控技术应用专业）》可作为中等职业学校数控技术应用专业和机电技术应用
专业的教学用书，可供三年级或四年制教学使用，还可供有关工程技术人员参考。
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章节摘录

　　机外对刀仪是一种专门为数控机床、加工中心、柔性制造系统所用刀具而设计的机外对刀装置。
机外对刀仪可用来测量刀具的长度、直径和刀具的刃型与角度。
在加工过程中，因刀具损坏需要更换新的刀具时，用机外对刀仪可以方便地测量出新刀具的主要参数
值，以便掌握与原刀具的偏差大小，然后通过修改加工程序确保机床正常工作。
具体内容（参见图2－18及图2－41）已在前两节中作了介绍，此处不再赘述。
　　用机外对刀仪对刀，测量非常方便，特别适用于加工中心进行对刀操作，如工件在一次装夹中，
要使用几十把刀具进行加工时，更显示其优越性。
　　六、加工中心的操作规程及安全生产要求　　1.加工中心的操作规程　　1）机床通电后，检查电
压、气压、油压是否正常，各种开关、按钮和键是否灵活，并对各手动润滑部位进行润滑。
　　2）各坐标轴手动回零（机械原点）。
如某轴在回零前已在零位，必须先将该轴移动一段距离后，再进行手动回零。
　　3）机床空转15min，达到热平衡状态后再进行零件加工。
　　4）按工艺规程要求安装找正夹具，检查刀具系统的安装及刀具类型和尺寸，并输入相应刀具的
补偿值。
　　5）对刀并建立工件坐标系。
　　6）输入加工程序，通过检索、加工图形模拟及机床空运转检查加工程序，如有错误，更改后再
按此过程重新检查。
　　7）首件加工时应逐把刀逐段试切加工，并验证零件图和工艺文件要求是否一致。
　　8）加工过程中应注意机床显示状态，对异常情况应及时处理，尤其应注意报警、急停、超程等
安全操作。
　　9）整批零件加工完成后，应核对刀具号和刀补值，将刀具和夹具按规定清理入库。
将加工程序存入磁盘与工艺文件等资料存档。
　　10）清理机床，将各坐标轴停在中间位置。
按机床要求依序关闭电源，清理机床。
　　2.安全生产要求　　1）操作者必须接受过该加工中心的操作培训，熟悉了解机床各部件、开关、
按钮的作用，熟悉加工中心的指令和操作方法。
严格遵守加工中心上使用的各种切削方式的安全生产要求。
　　2）严禁取掉或挪动加工中心上的维护标记及警告标记。
　　3）不得随意拆卸回转工作台，严禁用手动换刀方式互换刀库中刀具的位置。
　　4）加工前应仔细校核工件坐标系原点的选择、加工轨迹是否与夹具、工件、机床干涉，新程序
经校核后才能执行。
　　5）刀库门、防护挡板和防护罩应齐全，且灵活可靠。
切屑排除机构正常，严禁用手和压缩空气清理切屑。
机床上不能摆放杂物，设备周围应保持整洁。
　　6）加工中心安装刀具时，应使主轴锥孔保持干净。
关机后主轴应处于无刀状态。
　　7）维修、维护加工中心时，严禁开动机床。
发生故障后，必须查明并排除机床故障，然后再重新启动机床。
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编辑推荐

　　《数控加工技术（数控技术应用专业）》以突出职业教育为特色，以增强实用性和加强能力与素
质培养为指导，根据工程实践的要求，对传统的教学内容和课程体系进行了重组和调整。
《数控加工技术（数控技术应用专业）》以数控加工工艺为主线，从工艺实施的生产实际出发，将切
削加工基本理论和知识，各种常用加工方法，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，注重理论知识的应用和学生实践能力的培养，从学生的认知规律出
发，以适应培养生产一线技术应用型人员的需求。
教材内容丰富，详简得当，实用性强。
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