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内容概要

本书是根据高职高专培养技术应用型专门人才的教学需要编写的。
全书共7章，主要包括金属切削原理与刀具、数控机床夹具、数控加工工艺等方面的内容。
全书以加工工艺为主线，有关内容以服务于主线作为取舍的原则。
本书内容全面系统，实用性强，层次清楚。
通过大量实例的讲述，重点突出数控加工工艺的基本思路和关键问题，使读者能把握学习要点，基本
掌握编制工艺的方法与技巧，提高解决实际问题的能力。
内容设置注重就业需求、岗位知识和技能，以培养技能型实用人才为出发点。
　　本书为高职高专、成人高校、本科院校举办的二级职业技术学院机械类、近机类，特别是数控技
术及应用专业的教学用书，可供高等职业教育技能型紧缺人才培养使用，也可供有关的工程技术人员
参考。
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章节摘录

　　第1章　金属切削原理与刀具　　数控加工是普通金属加工技术的一种发展，是一种自动化程度
更高的普通加工，它同样满足一般的金属切削加工规律。
本章主要讲述金属切削原理和刀具的基础知识，目的是掌握金属加工中的一般规律。
　　1.1　金属切削过程的基本概念　　1.1.1　切削运动和切削用量　　金属切削加工就是用金属切削
刀具切除工件上多余的金属材料，使其形状、尺寸精度及表面质量达到预定要求的一种机械加工方法
。
在金属切削加工的过程中，刀具和工件必须有相对运动，这种相对运动称为切削运动。
　　1.切削运动分类　　按切削运动在切削加工中的功用不同，可将其分为主运动和进给运动两种。
　　（1）主运动　　主运动是切除工件上多余金属，形成工件新表面所需的运动，是进行切削的最
基本、最主要的运动。
如车、镗削加工时工件的回转运动，铣削和钻削加工时刀具的回转运动等都是主运动。
一般主运动速度最高，消耗功率最大，机床通常只有一个主运动。
　　（2）进给运动　　进给运动是配合主运动实现依次连续不断地切除多余金属层的刀具与工件之
间的附加相对运动。
进给运动与主运动配合即可完成所需的表面几何形状的加工。
根据工件表面形状成形的需要，进给运动可以是多个，也可以是一个；可以是连续的，也可以是间歇
的。
　　⋯⋯
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