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前言

　　数控技术自问世半个多世纪以来，随着相关技术的发展和社会需求的不断增长而迅速发展。
特别是近20年来，数控技术开创了一个全新的局面。
我国从20世纪80年代开始推广数控技术，经过20多年的发展，到本世纪初，随着国家经济建设的发展
，数控机床需求量出现了前所未有的增长势头。
　　随着数控机床的大量应用，尽快培养与此相适应的人才就显得尤为迫切，国家相关部门对此也极
为重视，采取了一系列相应的措施。
例如，教育部启动了“实施制造业和服务业技能型紧缺人才培养工程”，劳动和社会保障部也正在实
施“国家高技能人才培养工程”，其共同目的就是缓解并最终解决目前社会人才需求矛盾。
　　本书注重实践性、启发性、科学性，做到基本概念清晰，重点突出，简明扼要，对基本理论部分
以必需和够用为原则。
着重介绍基本知识，注重能力培养，努力做到理论与实际并重，理论与实际相结合，深入浅出，通俗
易懂，体现面向生产实际，突出职业精神。
每章后都有帮助读者消化、巩固、深化学习内容和应用的复习思考题。
书中基本术语、材料牌号、设备型号等均采用了新标准。
　　本书由贺曙新、张思弟、文少波编写。
其中第1章由张思弟编写，第2、3、4章由贺曙新编写，第5、6章由文少波编写。
全书由贺曙新负责统稿定稿。
周志明副教授担任本书主审并提出了许多宝贵意见。
　　本书在编写过程中参考了大量的教材、手册等资料，在此对有关人员表示衷心的感谢！
　　数控技术是一项高速发展的现代先进技术，由于编者学识水平和经验有限，加之时间仓促，书中
难免存在疏漏和不妥之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书内容包括：金属切削加工基础、机械加工工艺规程、机床夹具、零件加工精度与表面质量、数控
车削加工工艺、数控铣削与加工中心加工工艺。
各章后附有适量的复习思考题。
    本书在对数控加工工艺等相关知识进行介绍的基础上，结合具体典型零件，从本质上进行分析介绍
，使读者理解掌握数控加工工艺的实质。
本书内容精炼，深入浅出，并注重相关知识间的联系与结合，便于自学。
    本书可作为高职高专类院校本、专科数控和机电类专业教材，还可作为其他院校，包括普通高等院
校，尤其是职工大学、培训机构、电视大学、函授大学等相关专业教材或教学参考书，也可供机械加
工及其自动化行业广大科研、工程技术人员等自学参考。
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