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前言

　　《国务院关于大力推进职业教育改革与发展的决定》中提出：“职业教育要坚持以就业为导向，
深化职业教育教学改革”。
目前，我国产业结构调整、生产技术进步和社会经济的快速发展，为职业教育事业发展提供了巨大的
推动力和广袤的空间，同时也对职业教育教学改革提出了新的要求和挑战。
适应职业教育改革和发展方向的课程改革势在必行。
　　“数控铣削编程与加工”是一门实用性很强的专业课程，为了编写一本基于工作过程的教材，实
现学生毕业与上岗零过渡，我们调查了许多企业的工程技术人员以及高职高专院校的毕业生，了解企
业的需求，反复论证课程改革方案，最终完成了本书的编写。
　　本书具有以下特点：　　1.指导思想：以就业为导向，以基于工作过程为目标，以国家职业标准
中、高级数控铣工考核要求为基本依据。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<数控铣削编程与加工>>

内容概要

　　《数控铣削编程与加工》以国家职业标准所规定的中、高级数控铣工考核要求为基本依据，
以fanuc 0i系列数控系统为基本教学环境，主要讲授数控铣削类零件的加工工艺、手工编程及自动编程
。
　　《数控铣削编程与加工》分为三个模块，共十四个项目，介绍了数控铣削工艺基础，数控铣床及
加工中心编程基础，数控铣削加工基础训练，数控铣工中级工、高级工考试及数控技能大赛专项训练
，以及siemens nx 7．0的自动编程等内容。
《数控铣削编程与加工》电子资源内含fanuc、siemens、华中数控和广州数控常用数控系统的操作说明
书，《数控铣削编程与加工》所有例题的数控程序及仿真项目，与《数控铣削编程与加工》有关的国
家标准和职业标准，以及大量习题、视频和文档资讯。
　　《数控铣削编程与加工》可作为高职高专数控技术专业的教学用书，也可作为相关工程技术人员
的参考用书。
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章节摘录

　　（3）按粗、精加工划分工序 由于粗加工切削余量较大，会产生较大的切削力，使刚度较差的工
件产生变形，故一般对易产生加工变形的零件，可按粗、精加工分开的原则来划分工序，即粗加工中
完成的那一部分工艺过程为一道工序，精加工中完成的那一部分工艺过程为一道工序。
　　（4）按加工部位划分工序对于加工内容很多的零件，可按其结构特点将加工部位分成几个部分
，如内形、外形、曲面或平面等，以完成相同型面的那一部分工艺过程为一道工序。
一般先加工平面、定位面，后加工孔；先加工简单的几何形状，再加工复杂的几何形状；先加工精度
要求较低的部位，再加工精度要求较高的部位。
　　有关工序的划分，应根据零件的结构特点、工件的安装方式、数控加工内容、数控机床的性能以
及工厂的生产条件等因素，灵活掌握，力求合理。
　　四、加工顺序的安排　　数控铣削和加工中心加工顺序的安排同样要遵循“基准先行，先粗后精
，先主后次，先面后孔”的一般工艺原则。
此外，在加工中心上加工工件时，一般都有多个工步，要使用多把刀具，因此还应考虑：　　1）减
少换刀次数，节省辅助时间。
一般情况下，每更换一把新的刀具，就应将该刀具能够加工的所有表面全部加工完成。
　　2）每道工序尽量减少刀具的空行程移动量，按最短路线安排加工表面的加工顺序。
　　五、加工路线的确定　　在数控加工中，刀具（刀位点）相对于工件的运动轨迹称为加工路线，
即刀具从对刀点开始运动起，直至加工结束所经过的路径，包括切削加工的路径及刀具切人、切出等
非切削空行程路径。
　　⋯⋯
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