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前言

　　当今世界各国制造业广泛采用数控技术，以提高制造能力和水平，提高对动态多变市场的适应能
力和竞争能力。
数控加工和数控设备的应用也呈现突飞猛进之势，包括以组合机床为主的大量生产方式现在都向以数
控设备为主的生产方式转变，社会上对掌握数控技术的应用技能型人才需求越来越大，特别是对掌握
数控加工技术的复合型人才需求量更大。
　　目前国内关于数控加工工艺和数控设备应用的书籍不多，一类单纯介绍数控设备，另一类则讲述
数控加工工艺，而本书把数控加工工艺与数控设备结合起来，使教材更具系统性和实用性。
本书是根据教育部积极发展高等职业教育，大力推进高等专科教育人才培养模式的改革，按照《高职
高专教育数控机床加工工艺及设备教学基本要求》编写而成的。
本教材内容以数控机床加工工艺涉及的问题为主线，在适当讲述传统制造工艺知识的基础上，突出机
床加工工艺设计及设备的机械结构；以培养学生从事实际工作的基本能力和基本技能为目的，本着理
论知识以必需、够用为度，注重知识的系统性和实用性，同时尽量反映数控机床加工工艺及设备领域
内的新技术和新动向。
　　本书由田萍任主编。
全书共9章；第l章、第3章、第5章、第8章、第9章由三峡电力职业学院田萍编写；第6章、第7章由太
原城市职业技术学院雷丽萍编写；第2章、第4章由三峡电力职业学院邓唯一编写；苏州工业园区职业
技术学院黄志辉主审。
全书由田萍统稿。
本书可作为机电一体化、数控技术专业“数控机床加工工艺及设备”课程及实训的教材，也可供相近
专业师生及有关工程技术人员参考。
　　本书在编写过程中参考了华中精密仪器厂提供的信息，还参阅了大量同行的教材、资料与文献，
得到黄柏涛总工程师、付正江副教授等的大力支持和帮助，在此一并表示衷心的感谢。
　　限于编者水平，书中难免存在一些错误和不当之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

　　《数控机床加工工艺及设备（第2版）》是在第一版的基础上，并总结近几年的教学经验修订而
成的，修订时保留了第一版的特色，同时注意了精选内容。
全书以数控机床加工工艺为主线，以常规的制造技术为基础，通过典型数控设备的实例，系统介绍了
数控机床加工工艺及设备的基础知识，注重知识的实用性，并能反映数控机床加工工艺及设备领域内
的新技术和新动向。
同时，《数控机床加工工艺及设备（第2版）》结合全国数控技能大赛和数控机床操作工职业技能鉴
定的题型及数控加工生产实例等精选习题，是一本针对性、示范性、实用性较强的教材。
　　《数控机床加工工艺及设备（第2版）》可作为高职、高专、成人高校及本科院校举办的二级职
业技术学院和民办高校的数控技术应用、机电一体化、机械制造等专业的教材，也可供相近专业师生
及有关工程技术人员参考。
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作者简介

　　田萍，三峡电力职业学院数控技术学科带头人，机电工程系数控模具教研室主任，副教授，获得
武汉理工大学机械制造及自动化专业硕士学位。
主持完成院级课题（（数控加工编程与操作》课程理论实训一体化整合研究，参与三峡大学课题《工
程制图课程内容、教学体系改革》教学研究。
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章节摘录

　　为了充分发挥数控机床的高速度、高精度、高效率等特点，在数控加工中，还应有相应的数控夹
具进行配合，数控车床夹具除了使用通用的三爪自定心卡盘、四爪卡盘和为大批量生产中使用自动控
制的液压、电动及气动夹具外，还有多种相应的实用夹具，它们主要分为两大类，即用于轴类工件的
夹具和用于盘类工件的夹具。
下面介绍车床夹具的典型结构。
　　三爪自定心卡盘（图5．35所示）是最常用的车床通用卡具，其三个卡爪是同步运动的，能自动定
心（定心误差在0．05mm以内），夹持范围大，一般不需找正，装夹速度较快。
但夹紧力小，卡盘磨损后会降低定心精度。
用三爪自定心卡盘装夹精加工过的表面时，被夹住的工件表面应包一层铜皮，以免夹伤工件表面。
　　三爪卡盘常见的有机械式和液压式两种。
液压卡盘装夹迅速、方便，但夹持范围变化小，尺寸变化大时需重新调整卡爪位置。
数控车床常用液压卡盘，液压卡盘还特别适用于批量加工。
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