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前言

“数控加工工艺装备”是数控技术应用示范专业的一门主于课程。
为做好本课程的建设，我们组建了由机械专业学科带头人、课程带头人、骨干教师及知名企业技术人
员组成的校企合作课程开发团队。
本书的编写实行双主编制，由四川工程职业技术学院杨金凤副教授和东方汽轮机有限公司钟成明高级
工程师联合担任教材主编；由武友德教授和何丁勇高级工程师联合担任主审。
为了使“数控加工工艺装备”课程符合中、高级技能人才培养目标和专业相关技术领域职业岗位的任
职要求，本书编写组按照“行业引领、企业主导、学校参与”的思路，与行业企业有关专家一同制定
了《数控加工岗位职业标准》，该标准已通过由全国机械工业联合会组织的，有关行业、企业专家组
成的鉴定组的评审鉴定。
依据《数控加工岗位职业标准》，本书的编写明确了课程内容，并基于“校企合作”的人才培养模式
对课程内容进行了组织和调整。
本书的编写始终以《数控加工岗位职业标准》所确定的该门课程所承担的典型工作任务为依托，基于
企业中“典型零件”的加工过程和零件的装夹为导向，结合企业生产实际中“数控加工工艺装备设计
和选用”的工作流程，分析完成每个流程所必需的知识和能力结构，归纳了“数控加工工艺装备”课
程的主要工作任务，选择合适的载体，构建主体学习单元；按照任务驱动、项目导向，以职业能力培
养为重点，将真实生产过程和产品融入教学全过程。
通过与企业长期合作共建的桥梁，本书与行业、企业合作编写，在两年前开发出了工学结合的《数控
加工工艺装备》活页教材。
在此基础上，经过专业教学指导委员会的多次论证和修改，最终编写了本书。
本书分为定位与夹紧、数控车削加工工艺装备设计与选择、数控铣削和加工中心加工工艺装备设计与
选择、数控镗削和钻削加工工艺装备设计与选择、数控电火花加工工艺装备设计与选择，共5部分。
本书由郑立新编写课题一，由东方汽轮机有限公司钟成明高级工程师提供相关资料，并协助编写；杨
金凤编写课题二，东方电机有限公司罗大兵高级工程师提供相关资料，并协助编写；杨顺田编写课题
三、课题四，中国第二重型集团公司曾太成提供相关资料，并协助编写；冷祯龙编写课题五，德阳市
天和机械有限责任公司李香林工程师提供相关资料，并协助编写。
由于编者水平有限，书中难免存在错误和疏漏之处，敬请广大读者批评指正。
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内容概要

　　《数控加工工艺装备》分为定位与夹紧、数控车削加工工艺装备设计与选择、数控铣削和加工中
心加工工艺装备没计与选择、数控镗削和钻削加工工艺装备设计与选择、数控电火花加工工艺装备设
计与选择，共5部分。
　　全书的编写始终以《数控加工岗位职业标准》所确定的该门课程所承担的典型工作任务为依托，
基于企业中“典型零件”的加工过程和零件的装夹为导向，结合企业生产实际中“数控加工工艺装备
设计和选用”的工作流程，分析完成每个流程所必需的知识和能力结构，归纳了“数控加工工艺装备
”课程的主要工作任务，选择合适的载体，构建主体体学习单_兀；按照任务驱动、项日导向，以职
业能力培养为重点，将真实生产过程和产晶融入教学个过程。
　　《数控加工工艺装备》可作为职业教育院校数控应用专业教学用书，也可作为企业工艺装备技术
人员的参考资料。
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书籍目录
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章节摘录

插图：（2）可转位刀片1可转位硬质合金刀片的标记。
我国可转位刀片的型号，共用10个号位的内容来表示主要参数的特征。
任何一个型号刀片都必须有前7个号位，后3个号位在必要时才使用。
但对于车刀刀片，第10号位属于标准要求标注的部分。
不论有无第8、9两个号位，第10号位都必须用短横线“-”与前面号位隔开，并且其字母不得使用第8
、9两个号位已使用过的字母，当只使用其中一位时，则写在第8号位上，中间不需空格。
GB／T2076一-2007规定了我国可转位刀片的形状、尺寸、精度、结构特点等，其标记如图2-37所示。
例如，①第1位表示刀片形状。
D表示55。
菱形刀片。
②第2位表示刀片主切削刃法向后角大小，用一个英文字母代表。
N表示法后角为零。
③第3位表示刀片的尺寸精度，用一个英文字母代表。
G表示刀片刀尖位置尺寸m允许偏差为±0.025mm，刀片厚度s允许偏差为±0.13mm，刀片内切圆公称
直径允许偏差为0.025mm。
④第4位表示刀片固定方式及有无断屑槽形，用一个英文字母代表。
M表示一面有断屑槽，有中心固定孔。
⑤第5位表示刀片主切削刃长度，用两位数字代表。
该位选取舍去小数值部分的刀片切削刃长度或理论边长值作代号，若舍去小数部分后只剩一位数字，
则必须在数字前加。
⑥第6位表示刀片厚度，即主切削刃到刀片定位底面的距离，用两位数字代表。
该位选取舍去小数值部分的刀片厚度值作代号，若舍去小数部分后只剩一位数字，则必须在数字前加
。
⑦第7位表示刀尖圆弧半径或刀尖转角形状，用两位数字或一个英文字母代表。
刀片转角为圆角，则选取舍去小数点的圆角半径毫米数来表示，这里12表示刀尖圆弧半径为1.2mm，
若刀片转角为尖角或圆形刀片，则代号为00。
⑧第8位表示刀片切削刃形状，用一个英文字母代表。
E表示切削刃形状为倒圆的切削刃。
⑨第9位表示刀片切削方向，用一个英文字母代表。
R表示右手刀。
⑩第10位国家标准中表示刀片断屑槽形式及槽宽，分别用一个英文字母和一个阿拉伯数字代表；
在ISO编码中，是留给刀片厂家备用号位，常用来标注了刀片断屑槽型代码或代号，A表示A型断屑槽
，3表示断屑槽宽度为3.2～3.5mm。
2）刀片材质的选择。
可转位刀片的材料主要有高速钢、硬质合金、涂层硬质合金、陶瓷、立方氮化硼和金刚石等。
而数控车床上应用最多的是硬质合金和涂层硬质合金刀片。
3）可转位刀片形状的选择。
刀片是机夹可转位车刀的一个最重要组成元件。
按照国标GB／T。
2076一-2007，大致可分为带圆孔、带沉孔以及无孔三大类，形状有三角形、正方形、五边形、六边形
、圆形以及菱形等共17种，见表2-5。
刀片形状主要依据零件的表面形状、切削方法、刀具使用寿命和刀片的转位次数等因素选择。
常用的车刀一般有尖形车刀、圆弧形车刀和成形车刀等。
一般外圆车削常用80。
凸三角形、四方形和80。
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菱形刀片；仿形加工常用55。
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编辑推荐

《数控加工工艺装备》：基于“校企合作”人才培养模式数控技术应用示范专业教改规划新教材。
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