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前言

　　数控加工是机械制造业中的先进加工技术。
在企业生产中，数控机床的使用已经非常广泛，因此对熟悉数控机床编程、操作及维护等技术的应用
型人才的需求也急剧增加。
本书就是为适应这一形势的需要而编写的。
　　加工中心是由机械设备与数控系统组成的用于加工复杂形状工件的高效率自动化机床。
加工中心备有刀库，具有自动换刀功能，对工件一次装夹后数控系统能控制机床按不同工序自动选择
和更换刀具，自动对刀，自动改变主轴转速、进给量等，可连续完成钻、镗、铣、铰、攻螺纹等多工
序加工，因而大大减少了工件装夹时间、测量和机床调整等辅助工序时间，对形状比较复杂、精度要
求较高、品种更换频繁的零件加工具有良好的经济效果。
　　随着数控加工中心在我国日益普及，对数控机床了解和使用的逐步加深，如何利用机床特性，如
何运用工艺与编程知识灵活地解决各种加工难题，是数控机床使用者的重点努力方向。
　　本书是编者多年企业工作和教学实践的积累和升华。
编者希望能将自己的加工经验和技巧无私地奉献给读者.并力图让读者容易理解，一学就会。
书中以实例的形式列举了大量在编程和加工过程中遇到的疑点和难点问题，从编程工艺、刀具工艺、
装夹工艺及加工工艺等角度进行了有针对性的解决。
书中在对实例进行解析的同时，还与其他加工方法进行了比较，对读者领会和掌握技巧十分有益。
　　本书可作为数控加工中心操作工、中级工、高级工、技师的培训参考书，可用于中、高等职业院
校师生技能训练辅导，也可作为制造类企业中从事数控操作人员的自学用书。
　　本书由西航培训中心杨文林主编，江波参加编写。
由西航培训中心谢龙爱副主任主审。
感谢西航培训中心主任董亚雄、杨兵、齐玉萍，培训中心技术培训科科长金涛，技术培训科教务主任
刘振福，教务干事刘台灵、叶新萍，培训师魏晓棠、李锋等，西航公司技术人员徐瑾、齐梦、王晓晶
、冯博、常晓飞、周杨、熊伟等。
　　限于编者知识和水平，加之时间仓促，书中难免存在一些疏漏和不妥之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书是作者多年企业工作和教学实践的积累和升华。
书中以实例的形式列举了大量在编程和加工过程中遇到的疑点和难点问题，从编程工艺、刀具工艺、
装夹工艺等角度进行了有针对性的解决。
本书在对实例进行解析的同时，还与其他加工方法进行了比较，对读者领会和掌握技巧十分有益。
    本书可作为数控加工中心操作工中级工、高级工、技师的培训参考书，可用于中、高等职业院校师
生技能训练辅导，也可作为制造类企业中数控操作人员的自学用书。
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章节摘录

　　程序编制人员在进行工艺分析时，要有机床说明书、编程手册、切削用量表、标准工具、夹具手
册等资料，根据被加工工件的材料、轮廓形状、加工精度等选用合适的机床，制定加工方案，确定零
件的加工顺序，各工序所用刀具、夹具和切削用量等。
此外，编程人员应不断总结、积累工艺分析方面的实际经验，编写出高质量的数控加工程序。
　　1.1.1 机床的合理选用　　在数控机床上加工零件时，一般有两种情况。
　　第一种情况：有零件图样和毛坯，要选择适合加工该零件的数控机床。
第二种情况：已经有了数控机床，要选择适合在该机床上加工的零件。
无论哪种情况，考虑的因素主要有，毛坯的材料种类、零件轮廓形状复杂程度、尺寸大小、加工精度
、零件数量、热处理要求等。
概括起来有三点：　　①要保证加工零件的技术要求，加工出合格的产品；　　②有利于提高生产率
；　　③尽可能降低生产成本（加工费用）。
　　1.1.2 数控加工零件工艺性分析　　数控加工工艺性分析涉及面很广，在此仅从数控加工的可能性
和方便性两方面加以分析：　　（1）零件图样上尺寸数据的给出应符合编程方便的原则　　①零件
图上尺寸标注方法应适应数控加工的特点。
在数控加工零件图上，应以同一基准引注尺寸或直接给出坐标尺寸。
这种标注方法既便于编程，也便于尺寸之间的相互协调，在保持设计基准、工艺基准、检测基准与编
程原点设置的一致性方面带来很大方便。
由于零件设计人员一般在尺寸标注中较多地考虑装配等使用特性方面的因素，而不得不采用局部分散
的标注方法，这样就会给工序安排与数控加工带来许多不便。
由于数控加工精度和重复定位精度都很高，不会因产生较大的积累误差而破坏使用特性，因此可将局
部的分散标注法改为同一基准引注尺寸或直接给出坐标尺寸的标注法。
　　⋯⋯
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