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前言

　　国家社会科学基金课题“以就业为导向的职业教育教学理论与实践研究”在取得理论研究成果的
基础上，分别选取了高等职业教育和中等职业教育的十几个专业大类开展实践研究。
中等职业教育机械专业类是其中之一。
　　本课题研究发现，中等职业教育在专业教育上承担着帮助学生构建起专业理论知识框架、技术方
法体系框架和职业活动体系框架的任务。
其中，专业理论知识框架、技术方法体系框架是为学生职业活动体系的构建服务的。
而这三个体系框架的构建需要通过教材体系和教材内部结构得以实现，即学生的心理结构来自于教材
的体系和结构。
为此，这套中等职业教育机械类专业系列教材的设计，依据不同教材在其构建理论知识、技术方法、
职业活动三个体系中的作用，采用了不同的教材内部结构设计和编写体例。
　　承担专业理论知识体系构建任务的教材，强调了专业理论知识框架的完整与系统，不强调专业理
论知识的深度和难度；追求的是学生对专业理论知识整体框架的了解，不追求学生只掌握某些局部内
容，而求其深度和难度。
　　承担技术方法体系框架构建任务的教材，注重让学生了解这种技术的产生与演变过程，培养学生
的技术创新意识；注重让学生把握这种技术的整体框架，培养学生对新技术的学习能力；注重让学生
在技术应用过程中掌握这种技术的操作，培养学生的技术应用能力；注重让学生区别同种用途的其他
技术的特点，培养学生职业活动中的技术比较与选择能力。
　　承担职业活动体系构建任务的教材，依据不同职业活动对所从事人特质的要求，分别采用了过程
驱动、情景驱动、效果驱动的方式，形成了做学合一的各种教材结构与体例，诸如：项目结构、案例
结构等。
过程驱动培养所从事人的程序逻辑思维；情景驱动培养所从事人的情景敏感特质；效果驱动培养所从
事人的发散思维。
　　本套教材无论从课程标准的开发、教材体系的建立、教材内容的筛选、教材结构的设计还是到教
材素材的选择，得到了机械行业专家的大力支持，他们在机械行业职业资格标准和各类技术在我国应
用广泛程度，提出了十分有益的建议；倾注了国内知名职业教育专家和全国一百多所中等职业学校机
械专业类一线老师的心血，他们对中等职业教育机械类专业培养的人才特质和类型提出了宝贵的意见
，对中等职业教育机械类专业教学提供了丰富的素材和鲜活的教学经验。
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内容概要

全书分四篇，共十一章；第一篇主要介绍数控车削编程的基础知识、数控车削加工工艺、数控刀具系
统等内容；第二篇为华中HNC-21/22T系统；第三篇为FANUC系统；第四篇为SIEMENS系统。
其中，第二、三篇的每章内容都包括编程指令、方法、技巧、实例应用及宏程序。
对从简单切削循环、子程序到复合循环，从工艺分析、相关计算、加工路线、刀具选择到切削用量等
几方面都做了详细的讲解，并列出三大系统的参考程序。
    本书内容深入浅出，详简得当，并选取了大量的典型零件。
为提高学生的学习兴趣，本书每章都配有拓展延伸、相关链接及小结和复习题，以便于教学与自学。
    本书适合作为中等职业学校数控技术应用专业的编程教材，也可作为从事数控车床工作的；工程技
术人员的参考书，还可作为数控车床的培训教材。
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章节摘录

　　5.确定切削用量的原则　　切削用量包括切削速度、背吃刀量、进给量，通常称为切削用量三要
素。
数控加工中选择切削用量，就是在保证加工质量和刀具耐用度的前提下，充分发挥机床性能和刀具切
削性能，提高效率、降低成本。
一般粗、精加工时切削用量的选择原则如下：　　粗加工时，一般以提高生产效率为主，但也应考虑
经济性和加工成本。
切削用量的选择原则首先选取尽可能大的背吃刀量；其次选取尽可能大的进给量；最后确定最佳的切
削速度。
　　半精加工和精加工时，应在保证加工质量的前提下，首先根据粗加工后所留下的半精加工或精加
工余量来确定背吃刀量；其次根据表面的粗糙度要求，选取较小的进给量；最后在保证刀具耐用度的
前提下，尽量选取较高的切削速度。
　　6.确定切削加工工艺参数　　数控切削加工工艺参数包括背吃刀量、进给率、主轴转速、切削速
度等。
这些参数确定的值是否合理将直接影响到零件的加工质量。
　　（1）背吃刀量a的确定根据机床、夹具、刀具和零件的刚度及机床功率来确定。
在工艺系统刚性允许的条件下，尽可能选取较大的背吃刀量，以减少走刀次数，提高效率。
影响背吃刀量的因素还有零件的加工工艺、刀具的强度、零件材料及表面粗糙度等。
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