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内容概要

　　《普通高等教育“十二五”规划教材：数控技术》从理论和实践两方面全面系统地讲述了数控机
床的编程技术、基本结构及其控制技术。
全书共分6章，分别介绍数控机床的分类及其发展、数控加工工艺设计、数控加工程序编制、数控机
床的操作与加工、数控机床的机械结构及数控系统。
　　《普通高等教育“十二五”规划教材：数控技术》内容清晰，结构紧凑，实用性强，可作为高等
院校机电工程类专业的教材，也可作为培训教材供各数控培训机构使用。
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章节摘录

版权页：   插图：   2.工序及装夹方式的确定 （1）划分加工工序对于需要多台不同的数控机床、多道
工序才能完成加工的零件，工序划分自然以机床为单位来进行。
而对于需要很少的数控机床就能加工完零件全部内容的情况，数控加工工序的划分一般可按下列方法
进行： 1）在数控车床上加工零件，应按工序集中的原则划分工序，即工件在一次安装下尽可能完成
大部分甚至全部表面的加工。
 对于具有回转刀架的数控车床，沿刀架的圆周方向可以安装刀具的数量一般为6把、8把、12把、16把
等，刀具的主要类型有车刀、钻头、镗刀。
因此，一般只需要2～4个切削加工工序就可以满足零件的加工要求。
第1个工序通常是在普通车床（也可以安排在数控车床）上进行粗加工；第2—3个工序安排数控车削内
容；第4个工序考虑特殊部位达不到精度要求时安排的最后精加工。
 2）以一个完整数控程序连续加工的内容为一个工序。
有些零件虽然能在一次安装中加工出很多待加工面，但考虑到程序太长，会受到某些限制，如控制系
统的限制（主要是内存容量）、机床连续工作时间的限制（如一个工序在一个工作班内不能结束）等
。
此外，程序太长会增加出错率，查错与检索困难，因此程序不能太长。
这时可以以一个独立、完整的数控程序连续加工的内容为一个工序。
在本工序内用多少把刀具，加工多少内容，主要根据控制系统的限制、机床连续工作时间的限制等因
素考虑。
 3）以工件上的结构内容组合用一把刀具加工为一个工序。
有些零件结构较复杂，既有回转表面也有非回转表面，既有外圆、平面也有内圆、曲面。
对于加工内容较多的零件，按零件结构特点将加工内容组合分成若干部分，每一部分用一把典型刀具
加工。
这时可以将组合在一起的所有部位作为一个工序。
然后再将另外组合在一起的部位换另外一把刀具加工，作为新的一个工序。
这样可以减少换刀次数，减少空程时间。
 4）以粗、精加工划分工序。
对于容易发生加工变形的零件，通常粗加工后需要进行矫形，这时粗加工和精加工作为两个工序，可
以采用不同的刀具或不同的数控车床加工。
对毛坯余量较大和加工精度要求较高的零件，应将粗车和精车分开，划分成两个或更多的工序。
将粗车安排在精度较低、功率较大的数控车床上，将精车安排在精度较高的数控车床上。
综上所述，在数控加工划分工序时，一定要根据零件的结构与工艺性、零件的批量、机床的功能、零
件数控加工内容的多少、程序的大小、安装次数，以及本单位生产组织状况灵活掌握。
 （2）装夹工件在数控车床上零件的安装方式与普通车床相似，在确定装夹方式时，力求在一次装夹
中应尽可能完成大部分甚至全部表面的加工。
工件的装夹应根据零件图样的技术要求和数控车削的特点来选定。
根据零件的结构形状不同，通常选择外圆、端面或内孔、端面装夹工件，并力求设计基准、工艺基准
和编程原点的统一。
 3.进给路线的确定 数控车削的进给路线是指刀具从起刀点开始到加工结束相对工件运动的路径，其中
包括切削加工路径及刀具引入和返回等空行程路径。
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编辑推荐

《普通高等教育"十二五"规划教材:数控技术》内容清晰，结构紧凑，实用性强，可作为高等院校机电
工程类专业的教材，也可作为培训教材供各数控培训机构使用。
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