
第一图书网, tushu007.com
<<机床数控技术及应用>>

图书基本信息

书名：<<机床数控技术及应用>>

13位ISBN编号：9787040099614

10位ISBN编号：7040099616

出版时间：2001-8

出版时间：高等教育出版社

作者：李宏胜 著

页数：312

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<机床数控技术及应用>>

前言

　　本书为教育部高职高专规划教材，是根据高职高专教育机械类专业人才培养目标及规格的要求编
写的。
　　近年来，数控机床及相关技术得到了飞速发展，在柔性、精确性、可靠性、集成性和宜人性等各
方面功能越来越完善，已成为现代先进制造业的基础。
随着各种数控机床在自动化加工领域中的广泛使用，数控机床的原理及应用知识在机电类专业的教学
中越来越重要。
本书就是根据高职高专机电类专业的教学需要编写的，较全面地介绍了数控机床的工作过程、数控加
工工艺与编程、数控系统、可编程控制器（PLC）、进给与主轴驱动及控制、数控机床的机械结构与
部件以及数控机床的选用、验收与维修等方面的知识。
　　本书力求取材新颖实用，尽可能全面地介绍现代数控技术各方面的主要内容，体现实用技术及机
与电的结合，在取材和叙述上力求便于讲授和自学。
本书可用于高职、高专、成人高校及本科院校举办的二级职业技术学院机电类专业教材，也可供企业
工程技术人员参考。
　　本书由李宏胜担任主编，黄尚先担任副主编，全书由李宏胜统稿。
第1章 、第4章 和第5章 由李宏胜编写，第3章 ，第7章 的第3，4，5节和第8章 由黄尚先编写，第2章 由
鞠全勇编写，第6章 和第7章 的第1，2节由熊光华编写。
本书由数控专家、北京FANuC机电有限公司李佳特教授级高工主审，他提出了许多宝贵的修改和补充
意见。
中国科学院工程院院士、国家CIMS工程中心专题组吴澄教授对书中有关FMS及cIMS的内容进行了审阅
，在此一并表示感谢。
此外林碧贞在第3章 、第7章 及第8章 的整理、制图方面做了大量的工作。
本书的编写还得到了高等教育出版社高职高专室、南京工程学院及天津中德技术培训中心的大力支持
，在此表示感谢。
　　限于编者的水平和学识，书中难免还存在错误和不妥之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

　　《机床数控技术及应用》在取材上力求新颖，体现应用技术，全面介绍数控机床的有关原理和应
用知识。
《机床数控技术及应用》包括数控机床的加工原理，数控加工工艺与编程，CNC硬软件工作原理，进
给伺服驱动及位置控制，主轴驱动，数控机床的机械结构，各类数控机床，数控机床的选用、调试、
维护、故障诊断与维修等内容。
 第一章简要介绍了数控机床的特点及加工原理。
第二章介绍了数控编程的有关内容。
其中包括数控加工的基本概念、工艺知识及数值处理方法等，详细讲解了数控车床、数控铣床、加工
中心、数控电加工机床的指令系统及编程方法，最后简要介绍了自动编程与CAD/CAM的有关知识。
第三章详细讲解了CNC系统硬软件工作原理。
包括硬件结构及原理、软件组成、插补原理、误差补偿以及辅助功能的实现等。
第四章介绍了开闭环进给驱动装置及位置检测元件。
同时对位置闭环控制原理、轮廓控制误差进行了分析。
第五章对数控机床的主轴驱动作了介绍，并对分段无级变速及主轴准停控制做了讨论。
第六章介绍数控机床的机械结构及特点。
对数控机床的结构要求、主轴与进给传动及部件、自动换刀装置、回转工作台与分度工作台等主要内
容做了详细讨论。
为使学生全面了解各类数控机床的加工特点，第七章对磨削、齿轮加工、电火花加工、激光加工及板
材加工等各类数控机床的结构与特点做了介绍。
第八章讲述数控机床的选用、调试、验收、维护保养及故障诊断与维修等实用知识。
第九章对现代数控系统与机械加工自动化的发展做了介绍。
 《机床数控技术及应用》可作为高职、高专、成人高校及本科举办的二级职业技术学院机械制造类专
业教材，也可供有关技术人员参考。
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章节摘录

　　如前所述，在编制数控程序时，首先必须根据零件图纸选择数控机床，进行工艺分析、处理，然
后才能编制加工程序。
必须注意数控机床的程序编制比普通机床的工艺规程复杂得多。
普通机床的工艺规程对零件的加工过程不必规定得很详细，一部分内容可由操作人员自行决定，如工
步的安排、走刀路线、刀具形状和切削用量等；而数控加工程序中必须包括零件加工的整个过程，如
机床的运动、刀具的形状、切削用量及走刀路线等。
这就要求程序员要有较高的素质，对数控机床、切削规范、标准工夹具等都很熟悉，只有对零件的加
工过程进行全盘考虑，仔细研究，才能正确合理地编制加工程序。
　　一般在数控机床上加工零件，应尽量在一次装夹中完成全部工序，工序划分的根据如下：　　
（1）按先面后孔的原则划分工序　　在加工有面和孔的零件时，为了提高孔的加工精度，应先加工
面，后加工孔，这一点与普通机床相同。
　　（2）按粗、精加工划分工序对加工精度要求较高的零件，应将粗、精加工分开进行，这样可以
使粗加工引起的各种变形得到恢复，也能及时发现毛坯上的各种缺陷，并能充分发挥粗加工的效率。
考虑到粗加工时零件变形的恢复需要一段时间，粗加工后不要立即安排精加工。
　　（3）按所用刀具划分工序　　在数控机床上，为了减少换刀次数，缩短辅助时间，经常按集中
工序的方法加工零件，即用同一把刀加工完零件上要求相同的部位后，再用另一把刀加工其他部位。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<机床数控技术及应用>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


