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前言

本书作为数控加工工艺与技巧系列图书之一，是结合编者在加工中心加工工艺的教学、培训及生产中
的亲身工作经验编写的。
本书主要面向生产一线和加工中心技能鉴定、技能竞赛所涉及的加工中心加工工艺及技巧问题进行重
点讲授。
书中大量示例来源于生产一线，使内容与生产实际结合更加紧密。
全书共分5章，内容包括：加工中心刀具，加工中心工件装夹及对刀，加工中心加工工艺制定，典型
结构加工中心加工工艺，加工中心加工综合实例工艺分析。
本书结构严谨、特色鲜明、图文并茂、内容丰富、实用性强。
理论问题论述条理清晰，详简得当，易于掌握；实例分析典型全面，完全接近生产和技能鉴定、技能
竞赛实际，具有示范性。
对生产中的模具零件，箱体类零件，技能鉴定典型零件，技能竞赛典型零件，二轴、三轴及五轴联动
加工零件的工艺制定和自动编程中工艺处理都用大量实例进行了系统、全面介绍。
本书可作为高职、高专、成人高校及本科院校举办的二级职业技术学院相关课程的参考用书，也可作
为工厂中从事数控加工方面的技术人员和操作人员的培训教材，还可供其他有关技术人员参考。
本书第一章、第二章由魏加争编写，第三章由肖军民编写，第四章、第五章第一节由赵长明编写，第
五章第二节由陈贤照编写，第五章第三节由朱家贤编写。
全书由赵长明主编、肖军民副主编，赵长明统稿。
由于编者水平有限，书中难免存在不足之处，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

本书作为数控加工工艺与技巧技术丛书之一，主要针对加工中心加工工艺及技巧进行编写，内容全面
、系统，实用性强，实例丰富，接近生产实际。
全书包括：加工中心刀具，加工中心工件装夹及对刀，加工中心加工工艺制订，典型结构加工中心加
工工艺，加工中心加工综合实例工艺分析等内容。
    本书可作为高职、高专、成人高校及本科院校举办的二级职业技术学院数控技术及应用、机电一体
化等专业相关课程的参考用书，也可作为工厂中从事数控加工方面的技术人员和操作人员的培训教材
，还可供其他有关技术人员参考。
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作者简介

赵长明，教授，首届广东省职业院校教学名师，中山职业技术学院机械工程系主任。
曾在长春一汽教育培训中心工作22年，曾任一汽教育培训中心数控专业负责人。
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书籍目录

第一章　加工中心刀具  第一节　加工中心刀具的类型和特点    一、加工中心用铣削刀具的类型    二、
加工中心用孔加工刀具类型    三、加工中心刀具的特点　第二节　加工中心刀具材料及选用 　 一、刀
具材料种类、性能和特点  　二、刀具材料的选用  　三、加工中心高速切削刀具材料  第三节　加工中
心刀具的选用    一、选择刀具应考虑的因素    二、刀具种类与结构的选择    三、刀具尺寸的确定  第四
节　加工中心工具系统　  一、刀柄及选择 　 二、拉钉及选择  　三、夹头的选择及安装第二章　加工
中心工件装夹及对刀  第一节　加工中心工件装夹    一、加工中心夹具类型与特点    二、工件的常见定
位方式及定位元件    三、工件的夹紧    四、加工中心加工工件找正安装  第二节　加工中心对刀    一、
加工中心对刀装置    二、加工中心对刀方法第三章　加工中心加工工艺制定  第一节　加工中心加工工
艺制定概述    一、加工中心加工工艺特点    二、加工中心加工工艺制定的基本步骤和方法  第二节　常
用工程材料加工工艺特点    一、钢切削加工特性    二、铸铁切削加工特性    三、常用有色金属的切削
加工特性    四、塑料切削加工的特性　第三节  制定加工中心加工工艺要解决的主要问题  　一、加工
中心加工内容的选择  　二、加工中心加工零件工艺性分析  　三、加工中心加工工艺方案设计  　四、
工件装夹方案的确定  　五、工序设计  　六、进给路线设计  　七、加工中心的选择  　八、刀具、夹
具、量具的确定  　九、零件图形数学处理及编程尺寸确定  　十、加工余量的确定  　十一、工序、工
步尺寸及公差的确定  　十二、切削参数的确定  　十三、切削液的选择  　十四、加工程序的编写、校
验与修正  　十五、加工中心工艺文件的编写　第四节　复杂表面加工中心铣削刀具轨迹设计  　一、
二坐标铣削加工刀具轨迹生成  　二、多坐标铣削加工刀具轨迹生成  　三、三坐标球形刀多面体曲面
加工刀具轨迹生成  　四、曲面交线加工刀具轨迹生成  　五、曲面间过渡区域加工刀具轨迹生成  　六
、铣削加工刀具轨迹编辑与修正　第五节　复杂表面自动编程工艺处理  　一、自动编程中机床、刀
具、毛坯和工件坐标系的设置  　二、自动编程中工艺参数的设置第四章　典型结构加工中心加工工
艺　第一节　平面结构加工中心加工工艺  　一、单一平面  　二、平行面  　三、垂直面  　四、斜平
面　第二节　槽类结构加工中心加工工艺  　一、直角沟槽  　二、V形槽  　三、T形槽  　四、燕尾槽
和燕尾块　第三节　其他二维表面结构加工中心加工工艺  　一、二维轮廓加工  　二、二维型腔加工  
　三、孔加工  　四、二维刻字加工　⋯⋯第五章　加工中心加工综合实例工艺分析参考文献
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章节摘录

插图：第一章　加工中心刀具第一节　加工中心刀具的类型和特点三、加工中心刀具的特点1．刀具
有很高的切削效率由于所使用的机床设备价格昂贵，希望提高加工效率。
机床向高速、高刚度和大功率发展，所以现代刀具必须具有能够承受高速切削和强力切削的性能。
在数控加工中应尽量使用优质高效刀具。
2．数控刀具有高的精度和重复定位精度现在高精密加工中心，加工精度可以达到3～5μm，因此刀具
的精度、刚度和重复定位精度必须和这样高的加工精度相适应。
另外，刀具的刀柄与快换夹头间或与机床锥孔间的连接部分有高的制造、定位精度。
所加工的零件日益复杂和精密，这就要求刀具必须具备较高的形状精度。
3．要求刀具有很高的可靠性和耐用度在数控机床上为了保证产品质量，对刀具实行强迫换刀制或由
数控系统对刀具寿命进行管理，所以，刀具工作的可靠性已上升为选择刀具的关键指标。
同一批刀具在切削性能和刀具寿命方面不得有较大差异，以免在无人看管的情况下，因刀具先期磨损
和破损造成加工工件的大量报废甚至损坏机床。
4．实现刀具尺寸的预调和快速换刀刀具结构应能预调尺寸，以能达到很高的重复定位精度。
加工中心则要求能实现自动换刀。
5．具有一个比较完善的工具系统及刀具管理系统配备完善的、先进的工具系统是用好加工中心的重
要一环。
在加工中心和柔性制造系统出现后，刀具管理相当复杂。
刀具数量大，要对全部刀具进行自动识别，记忆其规格尺寸、存放位置、已切削时间和剩余切削时间
等。
还需要管理刀具的更换、运送，刀具的刃磨和尺寸预调等。
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编辑推荐

《数控加工中心加工工艺与技巧》其最大的特点和与同类书最大的不同是——实用。
工艺方法都是几十年老师傅反复验证的不传之宝典，可让年轻读者的机加工工艺能力迅速提升。
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