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前言

　　本书是根据教育部数控技术国家示范性专业的培养目标和技能要求，结合高等职业教育“数控机
床编程与操作”的教学要求编写的。
　　本书根据高等职业教育培养生产一线的高素质劳动者和中高级专门人才的培养目标，对数控编程
和操作知识进行了梳理和优化；在介绍编程和操作时，用通俗易懂、少而精的内容增强学生学习的信
心，激发学生学习的兴趣。
　　本书以数控机床为、载体，介绍数控系统的组成、原理、分类和特点，以及数控技术在先进制造
中的基础地位；以常用数控设备为例，分别为数控车床、数控铣床、加工中心以及特种加工常用设备
进行数控编程；以生产中常用的FANUC系统、SIEMENS系统和学校实训中常用到的华中数控系统为
例进行编程和操作；以数控工艺员为基础对CAXA制造工程师的CAD和CAM功能进行举例阐述，并对
其他自动编程软件进行介绍。
　　本书从数控加工工艺和编程方面所要求的岗位知识出发，以典型数控机床为着眼点，进行知识点
的整合；以从数控加工到数控机床的运用为目标，突出实用性、操作性；增加了多种数控加工系统并
介绍CAXA制造工程师的造型和编程方法等内容。
　　本书由承德石油高等专科学校李传军、河北能源学院卢相中任主编，张棉好任副主编。
全书共分七章：第1章由王国永编写，第2章由张棉好编写，第3章由郭成操编写，第4章、第5章由李传
军编写，第6章由张正鑫编写，第7章由卢相中编写。
全书由李传军统稿，由北京理工大学庞思勤教授主审。
　　由于编者水平有限，欠妥之处在所难免，敬请读者批评指正。
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内容概要

　　《数控机床编程与操作》是根据高等职业教育国家示范性专业要求，结合数控技术示范专业人才
培养方案进行编写的。
全书内容与人事与劳动保障部颁布的数控机床操作工职业技能鉴定中高级考工要求相对应，涵盖了数
控基础知识、数控编程和数控机床操作三部分内容，重点讲解常用数控设备的编程和操作。
数控系统为国内目前使用最广泛的华中数控、FANUC和SIEMENS系统，自动编程采用新版的CAXA制
造工程师为应用软件。
主要内容包括：数控编程基础和工艺，华中HNC-21T、HNC-22M数控机床的编程和操作，SIEMENS
802S数控铣床的编程和操作以及FANUC 0iMB加工中心的编程和操作，数控电火花加工和自动编程七
部分内容。
?　　《数控机床编程与操作》可以作为全国各类职业技术院校机械制造与自动化专业、数控技术专业
、机电一体化专业及相关专业的教材，也可作为有关行业岗位培训教材、自学用书和技术参考书。
?
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章节摘录

　　（2）表面粗糙度要求好的回转体零件　　数控车床具有恒线速切削功能，能加工出表面粗糙度
值小而均匀的零件。
因在材质精车余量和刀具已定的情况下，表面粗糙度取决于进给量和切削速度。
切削速度变化，使车削后的表面粗糙度不一致，使用数控车床的恒线速切削功能，就可选用最佳线速
度来切削锥面、球面和端面等，使车削后的表面粗糙度值既小又一致。
表面粗糙度可达1.6Um以下。
　　（3）表面形状复杂的回转体零件　　由于数控车床具有直线和圆弧插补功能，可以车削由任意
直线和曲线组成的形状复杂的回转体零件。
一些在普通车床上难以或无法加工的零件在数控车床上很容易加工出来。
　　（4）带特殊螺纹的回转体零件　　数控车床具有加工各类螺纹的功能，包括任何等导程的直螺
纹、锥螺纹和端面螺纹，增导程螺纹、减导程螺纹以及要求等导程与变导程之间平滑过渡的螺纹。
通常在主轴箱内安装有脉冲编码器，主轴的运动通过同步带1：1地传到脉冲编码器。
采用伺服电动机驱动主轴旋转，当主轴旋转时，脉冲编码器便发出检测脉冲信号给数控系统，使主轴
电动机的旋转与刀架的切削进给保持同步关系，即实现加工螺纹时主轴转一转，刀架Z向移动工件一
个导程的运动关系。
而且车削出来的螺纹精度高，表面粗糙度值小。
　　（5）超精密、超低表面粗糙度值的零件　　磁盘、录像机磁头、激光打印机的多面反射体、复
印机的回转鼓、照相机等光学设备的透镜等零件，要求超高的轮廓精度和超低的表面粗糙度值，它们
适合于在高精度、高性能的数控车床上加工。
数控车床超精加工的轮廓精度可达到0.1μm，表面粗糙度达0.02μm，超精加工所用数控系统的最小分
辨率应达到0.01μm。
　　2.数控车床的特点　　数控车床具有加工灵活、通用性强、能适应产品的品种和规格频繁变化的
特点，能够满足新产品的开发和多品种、小批量、生产自动化的要求，因此被广泛应用于机械制造业
，例如汽车制造厂、发动机制造厂等。
　　数控车床技术还在不断向前发展。
随着数控系统、机床结构和刀具材料的技术发展，数控车床将向高速化发展，进一步提高主轴转速、
刀架快速移动以及转位换刀速度；工艺和工序将更加复合化和集中化；数控车床向多主轴、多刀架加
工方向发展；为实现长时间无人化全自动操作，数控车床向全自动化方向发展；机床的加工精度向更
高方向发展。
同时，数控车床也向简易型发展。
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