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前言

　　本书是根据全国高等职业教育机电类教材编审委员会审定的“数控加工工艺”课程的教学基本要
求编写的。
本教材具有以下特点：1）内容丰富、语言精炼、图文并茂，具有很强的实用性和可操作性。
2）通过典型实例分析，培养学生的综合实践能力。
3）章后附有习题，帮助学生巩固学习内容。
本教材参考学时数为80学时，分三大部分内容：1）数控加工工艺规程设计所需的基本知识。
2）数控切削原理基本知识、数控切削刀具的选择与使用，机床夹具设计基本原理、通用机床夹具选
择与使用等基本知识。
 3）几种常用数控机床的典型零件数控加丁丁艺分析，包括数控车削加工工艺分析、数控铣削加丁工
艺分析、加工中心加工工艺分析及数控电火花与线切割加工工艺分析。
本书由河南科技学院苏建修教授、杜家熙副教授主编。
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内容概要

　　《数控加工工艺》是根据全国高等职业教育机电类教材编市委员会审定的“数控加工工艺”课程
的教学基本要求编写的。
《数控加工工艺》内容详实、体系新颖，突出了实用性、综合性和先进性。
通过本课程的学习，学生能够较全面地掌握数控加工工艺基本知识，并能够独立编制数控机床加工工
艺规程。
全书共分8章，内容包括：数控加工工艺概述、数控切削原理、数控机床夹具、数控加工丁艺规程、
数控车削加工工艺、数控铣削加工工艺、加工中心加工工艺、数控电火花和线切割加工工艺。
《数控加工工艺》可作为高职高专数控专业及其他机电类专业的教材，也可作为中职、技校数控专业
的教学用书，还可供从事机械制造方面的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　（2）夹紧装置用于将定位后的工件压紧固定，以保证在加工时保持所限制的自由度。
通常夹紧装置的结构会影响夹具的复杂程度和性能。
它的类型很多，设计时应注意选择。
　　（3）导向元件和对刀装置用于保证刀具相对于夹具的位置，对于钻头、扩孔钻、铰刀、镗刀等
孔加工刀具用导向元件（图3—1），对于铣刀、刨刀等用对刀装置。
　　（4）连接元件用于保证夹具和机床工作台之间的相对位置，对于铣床夹具有定位键与铣床工作
台上的T形槽相配以进行定位，再用螺钉夹紧。
对于钻床夹具，由于孔加工刀具加工时只是沿轴向进给就可以完成，用导向元件就可以保证相对位置
，因此在将夹具装在工作台上时，用导向元件直接对刀具进行定位，不必再用连接元件定位了，所以
一般的钻床夹具没有连接元件。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<数控加工工艺>>

编辑推荐

　　特点为：内容丰富，语言精炼，图文并茂，实用性强，通过典型实例分析，培养学生的综合能力
，章后附有大量习题。
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