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1、 课程性质与设置目的的要求
   《数控加工工艺与设备》课程是全国高等教育自学考试中数控技术、机电一体化等专业必考课程。《数控加工工艺与设备》以制造业生产一线工作人员为培育对象，旨在培养学生编制合理的数控车床、数控铣床及加工中心加工等工艺文件的能力。
    《数控加工工艺与设备》教材内容共分六章。第一章主要阐述数控加工的基本概念、方法及实施过程。第二章切削基础主要讲解刀具与材料切学运动的原理为后续工艺参数的合理确定打下良好的基础。第三章机床夹具完成零件在机床中合理有效的安装定位方法。从而提高生产精度及工作效率。第四、五、六章分别以典型的车、铣等常见加工方法为例介绍具体的工艺方案实施过程。第七章以后为特种加工范畴本课程不做过多介绍。
   设置本课程的目的是：使学生掌握数控加工的工艺基础知识、数控刀具系统及工具系统等专业知识，学会数控车削、数控铣削、加工中心加工等的工艺文件的编制，培养学生应用数控机床进行生产实践的综合能力。
   学习本课程的要求：自学应考者应结合我国制造企业现状，掌握数控加工工艺的主要内容及工艺特点，了解传统机械加工工艺、机床夹具、金属切削刀具及机械加工工艺规程，熟练掌握数控加工的工艺设计及刀具系统、工具系统及机床附件使用方法，具备为制造企业提出合理高效的产品制造方案的能力。
2、 考核目标
                    第一章 数控加工工艺基础
一、学习目的和要求
了解数控加工工艺的基本概念，熟悉机床夹具、常用金属切削刀具、常见工件表面加工方法，掌握一般零件机械加工工艺规程的制订
二、考核知识点
（一）基本概念
1. 生产过程与工艺过程；
2. 工艺过程的组成；
3. 生产纲领；
4. 生产类型及其基本特点；
5. 工件装夹方法；
6. 获得工件尺寸精度的方法。
(二)数控加工工艺系统
1.了解数控工艺系统的组成结构；
2.掌握数控机床基本切削刀具及工件安装特点。
(三)数控加工工艺概述
1.数控加工工艺安排的特点；
2.数控加工工艺的设计方法。
三、考核要求
（一）基本概念
1.识记：数控加工生产过程相关概念。如：生产纲领、工步、工序等。
2.领会：区别各种工艺流程的界定方法，根据定义要求区分各类工艺过程。
3.应用：结合生产零件，确定生产过程。
（二）数控加工工艺系统
1.识记：工艺系统的组成，刀具的种类及安装调试的方法，机床夹具的种类。
2.领会：数控工艺系统对加工的影响。
3.应用：熟悉工艺系统的安装调试方法。
（三）数控加工工艺概述
1.识记：工艺系统的主要内容。
2.领会：工艺系统的设计方法。
3.应用：根据具体生产要求确定合理工艺方案。

                    第二章 数控加工切削基础
一、学习目的和要求
了解金属切学过程的一般规律，掌握数控加工刀具的种类、特点及选用方法，了解刀具刀柄的选择方法及分类。
二、考核知识点
（一）金属切削过程的规律及其应用
1.了解切屑形成的过程；
2.了解积屑瘤的形成机理；
3.掌握切削热的规律。
（二）切削运动及切削要素
1.零件表面的形成过程；
2.各表面的特点；
3.切削运动的分类；
4.切削要素。
（三）数控机床刀具
1.数控机床刀具的使用方法；
2.数控刀具的选择原则。
（四）刀具切削参数的合理选择
1.刀具几何角度选择；
2.切削用量选择。
（五）金属材料的特性
1.金属材料的切削加工性能概念；
2.影响工件材料切削加工的原因；
3.改善工件材料的切削加工性的措施。
三、考核要求
（一）金属切削过程的规律及其应用
1.识记：切削区域的概念及特点，积屑瘤的概念，切削热的分布规律及降温方法。
2.领会：积屑瘤的特点及实际应用中的方法，切削热的散热方法。
3.应用：合理选择切削用量及冷却方法。
（二）切削运动及切削要素
1.识记：切削表面的概念，切削运动的概念。
2.领会：切削运动的确定方法。
3.应用：切削用量的确定方法。
（三）数控机床刀具
1.识记：数控加工刀具种类及适用范围。
2.领会：数控刀具的选择方法。
3.应用：结合加工零件特点选择合理刀具。
（四）刀具切削参数的合理选择
1.识记：刀具切削参数的选择原则。
2.领会：切削参数对产品质量的影响。
3.应用：合理选择切削参数。
（五）金属材料的特性
1.识记：金属材料加工性能。
2.领会：材料的变化对切削参数的影响。
3.应用：合理选择不同材料的切削用量。

                      第三章 数控机床夹具
一、学习目的和要求
通过本章的学习，掌握数控机床常用夹具的类别及组成形式。了解工件在夹具中的定位加紧方法，学会选择合理定位方式。熟悉夹具的使用、维护及设计方式。
二、考核知识点
（一）机床夹具概述
1.了解数控机床夹具的基本概念；
2.掌握机床夹具的组成形式；
3.明确机床夹具的分类形式。
（二）工件的定位与夹紧
1.掌握工件的定位方法及定位原理；
2.熟悉各类定位元器件的使用；
3.掌握工件的加紧方法。
（三）定位基准的选择
1.定位基准的的概念及类别；
2.掌握定位基准的选择原则。
（四）数控机床常用夹具
1.数控机床通用夹具的使用方法；
2.组合夹具的安装调试方法。
三、考核要求
（一）机床夹具概述
1.识记：机床夹具概念；机床夹具的组成；机床夹具的分类。
2.领会：机床夹具的作用及使用意义。
3.应用：机床夹具的识别。
（二）工件的定位与夹紧
1.识记：工件定位原理；定位元器件的种类。
2.领会：夹紧的作用。
3.应用：定位元器件的选择；夹紧方式的确定。
（三）定位基准的选择
1.识记：定位基准的概念；定位基准的分类方法。
2.领会：定位基准的选择对工件质量的影响。
3.应用：定位基准的选择方法。
（四）数控机床常用夹具
1.识记：常用夹具的分类原则。
2.领会：机床夹具的使用对工作效率的影响。
3.应用：专用夹具及通用夹具的使用。

                 第四章 数控车削加工工艺及设备
一、学习目的和要求
熟悉数控车床的基本构成，掌握数控车削加工工艺的制订方法，学会典型零件车削的工艺文件编制
二、考核知识点
（一）数控车床概述
1. 数控车床的组成及布局；
2. 数控车削加工的主要对象；
（二）数控车削加工工艺的制订
1.零件结构工艺分析；
2.工序和装夹方式的确定；
3.加工顺序的确定；
4.进给路线的确定；
5.换刀；
6.夹具的选择；
7.数控车床刀具的选择；
8.切削用量的选择；
9.螺纹加工；
（三）典型零件的数控车削加工工艺分析
1.轴类零件数控车削加工工艺；
2.轴套类零件数控车削加工工艺；
三、考核要求
（一）数控车床概述
1.识记：数控车床的分类；数控车床的种类；数控车床的基本结构；
2.领会：机床机构与加工零件的关系；
3.应用：机床结构对工件加工过程的影响及改善措施。
（二）数控车削加工工艺的制订
1.识记：工艺方案的确定方法；
2.领会：不同工艺方案对加工零件的精度影响及效率的影响；
3.应用：合理选择加工工艺
（三）典型零件的数控车削加工工艺分析
1.识记：轴类零件及盘类零件的特点；
2.领会：工艺编制的作用；
3.应用：车削类零件的工艺安排方法；
第五章 数控铣削加工工艺及设备
一、学习目的和要求
熟悉数控铣床的基本构成，掌握数控铣削加工工艺的制订方法，学会典型零件铣削工艺文件编制
二、考核知识点
（一）数控铣床概述
1.机床分类；
2.机床组成；
3.各部件结构及应用；
（二）数控铣削加工工艺的制订
1.数控铣削加工工艺性分析；
2.数控铣削加工的工艺路线设计；
3.数控铣削加工工序的设计；
4.数控铣削加工工艺文件；
（三）典型零件的数控铣削加工工艺分析
1.平面凸轮零件的数控铣削加工工艺；
2.支架零件的数控铣削加工工艺；
三、考核要求
（一）数控铣床概述
1.识记：数控铣床的分类；数控铣床的组成结构；
2.领会：数控铣床的工作特点及加工类型；
3.应用：数控铣床的部件调节方法；
（二）数控铣削加工工艺的制订
1.识记：工艺方案的确定方法；
2.领会：不同工艺方案对加工零件的精度影响及效率的影响；
3.应用：合理选择加工工艺
（三）典型零件的数控铣削加工工艺分析
1.识记：外形零件及支架类零件的特点；
2.领会：工艺编制的作用；
3.应用：铣削类零件的工艺安排方法；
第六章 加工中心加工工艺及设备
一、学习目的和要求
熟悉加工中心的基本构成，掌握加工中心加工工艺的制订方法，学会典型零件加工中心加工工艺文件的编制
二、考核知识点
（一）加工中心概述
1.加工中心的工艺特点；
2.加工中心的分类；
3.加工中心的主要加工对象
（二）加工中心加工工艺方案的制订
1.加工中心加工内容的选择；
2.加工中心加工零件的工艺分析；
3.加工中心的选用；
4.零件的工艺设计；
（三）典型零件的加工中心加工工艺分析
1.盖板零件加工中心的加工工艺；
2.箱体类零件加工中心的加工工艺；
三、考核要求
（一）加工中心概述
1.识记：加工中心的分类及组成；
2.领会：加工中心的工作特点；
3.应用：加工中心的应用范围；
（二）加工中心加工工艺方案的制订
1.识记：工艺方案的确定方法；
2.领会：不同工艺方案对加工零件的精度影响及效率的影响；
3.应用：合理选择加工工艺
（三）典型零件的加工中心加工工艺分析
1.识记：盖板类零件及箱体类零件的特点；
2.领会：工艺编制的作用；
3.应用：多工序类零件的工艺安排方法；
三、题型举例(考试大纲中题型举例仅作参考，实际命题时不受此限)
（一）选择题：2分×10题=20分
1.倘若工件采取一面两销定位，其中定位平面消除了工件的（    ）自由度。
A、1个；   B、2个；   C、3个；   D、4个。
（二）判断题：1分×10题=10分
1.零件在定位时，可能同时存在“过定位”与“欠定位”。

（三）简答题：5分×6题=30分
1.工艺基准包括哪些内容？

（四）分析题：10分×1题=10分
分析图示定位方案：
①方案限制的自由度
②有无欠定位或过定位
③对不合理的定位方案提出改进意见。 
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（五）工艺编制：15分×2题=30分

1.编制如图1所示阶梯轴零件的工艺规程，并填写在表1中所示的表格中。零件材料为45，毛坯为棒料，生产批量：20件。
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