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前言

　　为了配合中央广播电视大学数控技术专业的教学，中央广播电视大学与机械工业教育发展中心合
作共同组织编写了数控技术专业系列教材。
该系列教材的编写遵循教育部等三部委联合发布的《关于开展数控技术专业技能型紧缺人才培养的通
知》精神，结合“中央广播电视大学人才培养模式改革和开放教育试点”研究工作的开展，立足以职
业为导向，以学生为中心，以基础理论教学“必需、够用”为度，突出职业技能教学的地位，旨在培
养学生具有一定的工程技术应用的能力，以适应工作岗位的实际需求。
　　制造自动化技术是先进制造技术中的重要组成部分，其核心技术是数控技术。
数控技术是综合应用计算机、自动控制、自动检测及精密机械等高新技术的产物。
它的出现及所带来的巨大效益，已引起世界各国科技与工业界的普遍重视。
专家们预言：21世纪机械制造业的竞争，其实质是数控技术的竞争。
目前，随着国内数控机床用量的剧增，急需培养一大批熟悉数控加工工艺，能够熟练掌握现代数控机
床编程、操作和维护的应用型高级技术人才。
同时，为了适应我国高等职业技术教育发展及应用型技术人才培养的需要，我们经过反复的实践与总
结，编写了这本教材。
　　数控加工工艺是数控编程与操作的基础，合理的工艺是保证数控加工质量、发挥数控机床效能的
前提条件。
本书正是从数控加工的实用角度出发，以掌握数控加工工艺为目标，在介绍数控加工切削基础、数控
刀具的选用、数控加工工件的定位与装夹以及数控加工工艺基础等基本知识的基础上，分析了数控车
削、数控铣削、加工中心及数控线切割等加工工艺。
　　本书编写组成员为徐宏海、赵玉侠，由徐宏海担任主编。
第1，3-7章由徐宏海编写，第2，8章由赵玉侠编写。
全书由徐宏海负责统稿和定稿。
谢富春、阎红娟、郑青、李凯等同志为全书图片制作与典型实例的实操检验作了大量工作。
　　在本书的编写过程中，得到了中央广播电视大学李西平、宁晨、田炕老师的关心和大力支持，为
本书编写提供了许多宝贵意见，在此一并致谢。
　　由于编者水平有限，本书难免有不足之处，望读者和各位同仁提出宝贵意见。
　　编者　　2007年10月
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内容概要

　　共8章。
第1章介绍数控加工的切削基础，包括刀具几何角度与切削要素的基本定义、切削过程的基本理论及
应用、切削用量与刀具几何参数的选择等基础知识。
第2章介绍数控机床刀具的材料、种类、特点及刀具选择原则。
第3章介绍数控加工中工件的定位与装夹方法、典型夹具等。
第4章介绍数控加工工艺分析、工艺路线设计和数控工序设计的内容与方法。
第5章介绍数控车削加工工艺分析的内容与方法。
第6章介绍数控铣削加工工艺分析的内容与方法。
第7章介绍加工中心加工工艺分析的内容与方法。
第8章介绍数控线切割加工工艺分析的内容与方法。
　　全书系统性、综合性、实用性强，前后各章节联系紧密；每章都配有一定数量的思考与练习题、
模拟自测题，供读者复习和巩固所学知识用；第5～8章还配有典型零件工艺分析实例。
　　《数控加工工艺》可作为高等职业教育数控及其相关专业的教材或培训用书，亦可供从事数控加
工的工程技术人员参考。
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书籍目录

1 数控加工的切削基础1.1 数控加工工艺系统概述1.2 刀具几何角度及切削要素的基本定义1.2.1 切削运
动和切削用量1.2.2 刀具切削部分的几何形状和角度1.2.3 刀具的工作角度1.2.4 切削层1.3 金属切削过程
的基本理论及规律1.3.1 切削过程中的变形1.3.2 积屑瘤与鳞刺1.3.3 影响切削变形的因素1.3.4 切削力1.3.5 
切削热与切削温度1.3.6 刀具磨损和耐用度1.4 金属切削过程基本规律的应用1.4.1 切屑的种类及其控
制1.4.2 金属材料的切削加工性1.4.3 切削用量与切削液的合理选择1.5 刀具几何参数的合理选择1.5.1 前
角及前面形状的选择1.5.2 后角及后面形状的选择1.5.3 主偏角及副偏角的选择1.5.4 刃倾角的功用及其选
择思考与练习题模拟自测题2 数控机床刀具的选择2.1 刀具材料及其选用2.1.1 刀具材料应具备的基本性
能2.1.2 刀具材料的种类及其选用2.2 数控机床刀具种类及特点2.2.1 数控机床的刀具系统2.2.2 数控机床
刀具的特点2.3 可转位刀片及其代码2.3.1 可转位刀具的优点2.3.2 丁转位刀片的代码及其标记方法2.4 数
控刀具的选择思考与练习题模拟自测题3 数控加工中工件的定位与装夹3.1 机床夹具概述3.2 工件的定
位3.2.1 六点定位原理3.2.2 六点定位原理的应用3.2.3 定位与夹紧的关系3.3 定位基准的选择原则3.3.1 粗
基准的选择原则3.3.2 精基准的选择原则3.3.3 辅助基准的选择3.4 常见定位方式及定位元件3.5 定位误
差3.6 工件的夹紧3.7 数控机床典型夹具简介3.7.1 车床夹具3.7.2 铣床夹具思考与练习题模拟自测题4 数
控加工工艺基础4.1 基本概念4.1.1 生产过程和工艺过程4.1.2 生产纲领和生产类型4.2 数控加工工艺分
析4.2.1 选择适合数控加工的零件4.2.2 确定数控加工的内容4.2.3 数控加工零件的工艺性分析4.3 数控加
工工艺路线设计4.3.1 加工方法的选择4.3.2 加工阶段的划分4.3.3 工序的划分4.3.4 加工顺序的安排4.4 数
控加工工序设计4.4.1 确定走刀路线和工步顺序4.4.2 定位与夹紧方案的确定4.4.3 夹具的选择4.4.4 刀具的
选择4.4.5 机床的选择4.4.6 量具的选择4.4.7 工序加工余量的确定4.4.8 工序尺寸及其偏差的确定4.4.9 切削
用量的确定4.4.1 0时间定额的确定4.4.1 1数控加工工艺文件的填写4.5 对刀点与换刀点的选择4.6 机械加
工精度及表面质量4.6.1 加工精度和表面质量的基本概念4.6.2 表面质量对零件使用性能的影响4.6.3 影响
加工精度的因素及提高精度的措施4.6.4 影响表面粗糙度的因素及改进措施思考与练习题模拟自测题5 
数控车削加工工艺5.1 数控车削加工的主要对象5.2 数控车削加工工艺分析5.2.1 数控车削加工零件的工
艺性分析5.2.2 数控车削加工工艺路线的拟订5.2.3 数控车削加工工序的设计5.2.4 数控车削加工中的装刀
与对刀技术5.3 典型零件的数控车削加工工艺分析5.3.1 轴类零件数控车削加工工艺分析5.3.2 轴套类零
件数控车削加工工艺分析思考与练习题模拟自测题6 数控铣削加工工艺6.1 数控铣削加工的主要对象6.2 
数控铣削加工工艺分析6.2.1 选择并确定数控铣削的加工部位及内容6.2.2 数控铣削加工零件的工艺性分
析6.2.3 数控铣削加工工艺路线的拟订6.2.4 数控铣削加工工序的设计6.2.5 数控铣削加工中的装刀与对刀
技术6.3 典型零件的数控铣削加工工艺分析6.3.1 平面槽形凸轮零件数控铣削加工工艺分析6.3.2 箱盖类
零件数控铣削加工工艺分析思考与练习题模拟自测题7 加工中心加工工艺7.1 加工中心加工工艺概
述7.1.1 加工中心的工艺特点7.1.2 加工中心的主要加工对象7.2 加工中心加工工艺分析7.2.1 加工中心加
工内容的选择7.2.2 加工中心加工零件的工艺性分析7.2.3 加工中心加工工艺路线的拟订7.2.4 加工中心加
工工序的设计7.2.5 刀具预调与换刀点7.3 典型零件的加工中心加工工艺分析7.3.1 箱体类零件加工中心
加工工艺分析7.3.2 盖板零件加工中心加工工艺分析思考与练习题模拟自测题8 数控线切割加工工艺8.1 
数控线切割加工概述8.1.1 数控线切割加工原理8.1.2 数控线切割加工的特点8.1.3 数控线切割加工的应
用8.2 数控线切割加工的主要工艺指标及影响因素8.2.1 数控线切割加工的主要工艺指标8.2.2 影响数控
线切割加工工艺指标的主要因素8.3 数控线切割加工工艺分析8.3.1 零件图工艺分析8.3.2 工艺准备8.3.3 
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割加工工艺分析8.4.1 冷冲模加工8.4.2 零件加工思考与练习题模拟自测题参考文献
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章节摘录

　　（1）最终工序为刮研的加工方案多用于单件小批生产中配合表面要求高且非淬硬平面的加工。
当批量较大时，可用宽刀细刨代替刮研，宽刀细刨特别适用于加工像导轨面这样的狭长平面，能显著
提高生产效率。
　　（2）磨削适用于直线度及表面粗糙度要求较高的淬硬工件和薄片工件，以及未淬硬钢件上面积
较大的平面的精加工，但不宜加工塑性较大的有色金属。
　　（3）车削主要用于回转零件端面的加工，以保证端面与回转轴线的垂直度要求。
　　（4）拉削平面适用于大批量生产中的加工质量要求较高且面积较小的平面加工。
　　（5）最终工序为研磨的方案适用于精度高、表面粗糙度要求高的小型零件的精密平面，如量规
等精密量具的表面。
　　4.平面轮廓和曲面轮廓加工方法的选择　　（1）平面轮廓加工方法的选择　　平面轮廓常用的加
工方法有数控铣、线切割及磨削等。
对如图4－12（a）所示的内平面轮廓，当曲率半径较小时，可采用数控线切割方法加工。
若选择铣削的方法，因铣刀直径受最小曲率半径的限制，直径太小，刚性不足，会产生较大的加工误
差。
对图4－12（b）所示的外平面轮廓。
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