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内容概要

《数控加工工艺及刀具》是根据国防科技工业局“十一五”国防特色规划职业教育教材的有关精神，
以及高职高专培养数控技术应用型专门人才的教学需要编写的。全书共八章，主要包括数控加工刀具
、数控车削加工工艺、数控铣削加工工艺、加工方法和加工技巧。《数控加工工艺及刀具》内容较全
面、较系统，层次清晰，实用性强。通过对大量实例的论述，重点突出了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，基本掌握编制数控加工工艺方法，提高解决实际问题的能力。
《数控加工工艺及刀具》为高职高专、成人高校的机械类、近机类，特别是数控技术及应用专业的教
学用书，也可供有关的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　第一章 数控加工工艺概述　　1.1　数控加工工艺概述　　1.1.1 数控加工的特点　　1.数控机床加
工的特点　　（1）适应性强。数控机床的一个运动方向定义为一个坐标轴，数控机床能实现多个坐
标轴的联动，所以数控机床能完成复杂型面的零件加工，特别是对于可用数学方程式和坐标点表示的
形状复杂的零件加工。同一台数控机床，在加工不同的零件时，只需变换加工程序、调整刀具参数等
，不必用凸轮、靠模、样板或其他模具等专用工艺装备，且可采用成组技术的成套夹具。因此，零件
生产的准备周期短，有利于机械产品的迅速更新换代，特别适合多品种、中小批量和复杂型面的零件
加工。所以，数控机床的适应性非常强。　　（2）加工质量稳定。对于同一批零件，由于使用同一
类数控机床和刀具及同一个加工程序，刀具的运动轨迹完全相同，且数控机床是根据数控程序自动地
进行加工的，可以避免人为的误差，因此这就保证了零件加工的一致性且质量稳定。　　（3）生产
效率高。数控机床跟普通机床相比较，由于其刚度高、功率大、主轴转速和进给速度范围大且为无级
变速，所以每道工序都可选择较大而合理的切削用量，大大减少了机动时间。　　数控机床加工可免
去零件加工过程中的划线工作。数控机床加工的空行程速度大大高于普通机床，缩短了刀具快进、快
退的时间。数控机床的定位精度、加工精度较稳定，一般可省去加工过程中的中间检验，而只作关键
工序间的尺寸抽样检验，减少了停机检验时间。
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