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前言

　　随着国民经济和社会的发展，我国高等教育已形成大众化教育的大好形势，为适应建设创新型国
家的重大需求，迫切要求培养高素质专门人才和创新人才，学校必须在教育观念、教学思想等方面做
出迅速的反应，进行深入教学改革，而教学改革的主要内容之一是课程的改革与建设，其中包括教材
的改革与建设，课程的改革与建设应体现、固化在教材之中。
　　教材是教学不可缺少的重要组成部分，教材的水平将直接影响教学质量，特别是对学生创新能力
的培养。
作为机械工程学科的教材，不能只是传授基本理论知识，更应该是既强调理论，又重在实践，突出的
要理论与实践结合，培养学生解决实际问题的能力和创新能力。
在新的深入教学改革、新课程体系的建立及课程内容的发展过程中，建设这样一套新型教材的任务已
经迫切地摆在我们面前。
　　国防工业出版社组织有关院校主持编写的这套“普通高等院校机械工程学科‘十一五’规划教材
”，可谓正得其时。
此套教材的特点是以编写“有利于提高学生创新能力培养和知识水平”为宗旨，选题论证严谨、科学
，以体现先进性、创新性、实用性，注重学生能力培养为原则，以编出特色教材、精品教材为指导思
想，注意教材的立体化建设，在教材的体系上下功夫。
编写过程中，每部教材都经过主编和参编辛勤认真的编写和主审专家的严格把关，使本套教材既继承
老教材的特点，又适应新形势下教改的要求，保证了教材的系统性和精品化，体现了创新教育、能力
教育、素质教育教学理念，有效激发学生自主学习能力，提高学生的综合素质和创新能力，为培养出
符合社会需要的优秀人才服务。
丛书的出版对高校的教材建设、特别是精品课程及其教材的建设起到了推动作用。
　　衷心祝贺国防工业出版社和所有参编人员为我国高等教育提供了这样一套有水平、有特色、高质
量的机械工程学科规划教材，并希望编写者和出版者在与使用者的沟通过程中，认真听取他们的宝贵
意见，不断提高该套规划教材的水平！
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内容概要

　　《数控加工工艺与编程》以数控机床加工工艺和程序编制为核心，全面介绍了数控加工的工艺基
础、数控机床的编程基础、数控车削加工工艺与编程、数控铣削和加工中心加工工艺与编程、数控线
切割机床的加工工艺与编程，以及计算机辅助自动编程技术等知识。
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章节摘录

　　第一章 数控加工工艺基础　　第一节 数控加工　　数控加工，就是根据零件图样及工艺要求等
原始条件编制零件数控加工程序，并输入到数控机床的数控系统，以控制数控机床中刀具与工件的相
对运动，从而完成零件的加工。
　　一、数控加工的特点及对象　　（一）数控加工的特点　　数控机床以其精度高、效率高，能适
应中小批量、多品种、复杂零件的加工等优点，在机械加工中得到了日益广泛的应用。
概括起来，数控加工有以下几方面的特点。
　　1.适应性强　　适应性即柔性，是指数控机床随生产对象变化而变化的适应能力。
在数控机床上改变加工零件时，只需重新编制程序，输入新的程序后就能实现对新的零件的加工，而
不需改变机械部分和控制部分的硬件，且生产过程是自动完成的。
这就为复杂结构零件的单件、小批量生产以及试制新产品提供了极大的方便。
适应性强是数控机床最突出的优点，也是数控机床得以生产和迅速发展的主要原因。
　　2.精度高、质量稳定　　数控机床是按数字形式给出的指令进行加工的。
一般情况下，工作过程不需要人工干预，这就消除了操作者人为产生的误差。
在设计制造数控机床时，采取了许多措施，使数控机床的机械部分达到了较高的精度和刚度。
数控机床工作台的移动当量一般达到了0.001mm，而且进给传动链的反向问隙与丝杠螺距误差等均可
由数控装置进行补偿，高档数控机床采用光栅尺进行工作台移动的闭环控制。
数控机床的加工精度由过去的±0.01mm提高到±0.005mm，甚至更高。
此外，数控机床的传动系统与机床结构都具有很高的刚度和热稳定性。
通过补偿技术，数控机床可获得比本身精度更高的加工精度，尤其提高了同一批零件生产的一致性，
产品合格率高，加工质量稳定。
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