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前言

2004年，我办组织开发了高等职业技术院校机械设计制造类专业(包括机械设计与制造、数控技术、模
具设计与制造等专业)教材，共计40种。
这套教材是国内首套任务驱动型教材，受到了高等职业技术院校广泛欢迎。
随着社会的发展和职业教育改革步伐的加大，机械设计制造类专业的教学要求、内容和教学模式、方
法需要进一步改革创新。
为适应这一要求，我办组织一批学术水平高、教学经验丰富、实践能力强的教师与行业、企业一线专
家，在充分调研的基础上，对这套教材陆续进行修订。
这次教材修订工作的重点主要体现在以下几个方面：第一，根据机械制造类企业的工作实际，进一步
调整相关教材的教学要求，设计和确定典型的工作项目。
吸纳全国高等职业技术院校的教改成果，按照“学以致用”的原则，将相关理论知识和相关技能恰当
安排到各个工作项目中，力图通过这些项目的教学，使学生掌握相关的理论知识和操作技能，以满足
企业的实际需要。
第二，在识图与制图、工艺设计、编程、加工与制造等系列项目先后关系的处理上，按照由易到难、
由小到大的原则进行编排，既保证了各项目之间技能和知识的有效衔接，又考虑了教学方面的可操作
性，以节约教学成本，提高教学效率。
第三，按照任务驱动编写思路组织工作项目所涉及的内容，做到理论学习有载体，技能训练有实体，
有利于激发学生的学习积极性，变被动学习为主动学习，在掌握知识和技能的同时，获得学习成就感
。
第四，以国家职业标准为依据，使教材内容分别涵盖数控车工、数控铣工、加工中心操作工、车工、
工具钳工、制图员等国家职业标准的相关要求，以促进学校“双证书”制度的贯彻和落实。
第五，根据生产技术的发展趋势，尽可能多地在教材中充实机械设计与制造、数控加工技术、模具设
计与制造等方面的新知识、新技术、新设备和新工艺，体现教材的先进性。
另外，为了方便教学工作的开展，在修订教材的过程中，同时开发教学指导书、教学课件和相关的习
题册，力求为教师提供更多的教学资源和更好的教学服务。
在教材的修订过程中，得到了有关省市教育部门、人力资源和社会保障部门、高等职业技术院校和相
关企业的大力支持，教材的编审人员做了大量的工作，在此我们表示衷心的感谢!同时，恳切希望广大
读者对教材提出宝贵的意见和建议。
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内容概要

本书根据高等职业技术院校教学实际，由人力资源和社会保障部教材办公室组织编写，主要内容包括
：数控车削加工基础、外圆与端面加工、锥面与圆弧加工、孔加工、槽与螺纹加工、非圆曲线加工、
自动编程与仿真加工以及数控车床的检验与保养。
本书培养学生能够熟练地用手工和自动方式编写数控车床加工程序，以及确定数控车床加工工艺的能
力，达到数控车床高级工水平。
　　本书为高等职业技术院校机械设计制造类专业教材，也可作为成人高校、本科院校举办的二级职
业技术学院和民办高校的机械设计制造类专业教材，或作为自学用书。
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书籍目录

模块一　数控车削加工基础　任务1　认识数控车床　任务2　数控车床的基本操作　任务3　程序的编
制、输入与编辑　任务4　建立工件坐标系模块二　外圆与端面加工　任务1　短轴加工　任务2　多台
阶轴加工模块三　锥面与圆弧加工　任务1　简单圆锥零件的精加工　任务2　大余量锥体加工　任务3
　球头零件加工模块四　孔加工　任务1　阶梯孔加工　任务2　深孔加工　任务3　套类零件加工模块
五　槽与螺纹加工　任务1　单槽加工　任务2　多槽加工　任务3　普通螺纹加工　任务4　圆锥螺纹
加工　任务5　多线螺纹加工　任务6　梯形螺纹加工　任务7　变导程螺纹加工模块六　非圆曲线加工
　任务1　椭圆加工　任务2　抛物线加工模块七　数控车床加工程序综合实例　任务1　典型零件的加
工　任务2　复杂零件的加工　任务3　配合零件的加工1　任务4　配合零件的加工2模块八　自动编程
与仿真加工　任务1　典型零件的自动编程　任务2　典型零件的仿真加工模块九　数控车床的检验与
保养　任务1　数控车床的安装　任务2　数控车床的调试　任务3　数控车床的精度检验　任务4　数
控车床的维护与保养

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<数控车床加工工艺与编程>>

章节摘录

插图：表面相互位置精度的保证方法套类零件内孔和外圆表面间的同轴度及端面和内孔轴线的垂直度
一般均有较高的要求。
为达到这种要求，常用以下方法：1．在一次安装中完成内孔、外圆及端面的全部加工。
由于消除了工件安装误差的影响，可以获得很高的相互位置精度；但这种方法工序比较集中，不适合
于尺寸较大工件的装夹和加工。
2．不能在一次安装中同时完成内外圆表面的加工时，内孔与外圆的加工应该遵循互为基准的原则。
（1）内外圆表面须经过几次安装反复加工时，常采用先加工孔，再以孔为精基准加工外圆的加工顺
序。
（2）由于工艺需要先加工外圆，再以外圆为精基准加工内孔时，为获得较高的位置精度，必须采用
定心精度高的夹具，如弹性膜片卡盘、液性塑料夹具、经修磨后的三爪自定心卡盘及软爪等。
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编辑推荐

《数控车床加工工艺与编程(第2版)》为国家级职业教育规划教材。
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