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内容概要

　　《数控铣床操作与加工工作过程系统化教程》是根据广东省中等职业学校数控技术应用专业教学
指导方案及相关教学大纲，结合前五届全国数控技能大赛和广东省数控技能大赛的经验以及相应工种
中级国家职业标准编写而成的。
本书重点介绍了手工编程（包括宏程序编程）、多个系统的操作和加工等方面的内容，以加工工艺、
编程和操作为核心，突出了系统性、实用性、通俗性、注重综合素质的培养和整体技能的提高，主要
内容包括数控铣床操作与保养、数控铣床的简单零件加工、数控铣床的复杂零件加工、数控铣床的综
合零件加工，并精选了大量经过实践验证的典型实例。
考虑到应用的普遍性，本书选择了目前在数控铣床上使用最普遍的fanuc和华中数控股份有限公司的数
控系统。

　　《数控铣床操作与加工工作过程系统化教程》适合作为数控、模具专业全日制或半工半读的中专
、技校、职高学生的实训教材，也可作为数控铣床操作人员以及从事数控加工技术人员的培训资料。
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书籍目录

出版说明
前言
项目一　数控铣床操作与保养
　任务一　华中系统数控铣床的操作与保养
　任务二　fanuc系统数控铣床的操作与保养
项目二　数控铣床的简单零件加工
　任务一　方料单面轮廓类零件的加工
　任务二　圆料单面孔类零件的加工
项目三　数控铣床的复杂零件加工
　任务一　方料双面简化功能类零件的加工
　任务二　圆料双面宏程序类零件的加工
项目四　数控铣床的综合零件加工
　任务一　多面类零件的加工
　任务二　配合类零件的加工
附录　数控铣床中级操作工要求
参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   1.加工工艺分析 编程人员首先要根据零件图样，对零件的材料、形状、尺寸、精度
和热处理要求等进行加工工艺分析，合理地选择加工方案，确定加工顺序、加工路线、装夹方式、刀
具及切削参数等，同时还要考虑所用数控机床的指令功能，以充分发挥机床的效能，并使加工路线最
短，还要正确地选择对刀点和换刀点以减少换刀次数。
 2.数值计算 数值计算是根据零件图的几何尺寸确定工艺路线并设定坐标系，计算零件粗、精加工运动
的轨迹，得到刀位数据。
对于形状比较简单零件（如直线和圆弧组成的零件）的轮廓加工，要计算出几何元素的起点、终点、
圆弧的圆心、两几何元素的交点或切点的坐标值，有的还要计算刀具中心的运动轨迹坐标值；对于形
状比较复杂的零件（如非圆曲线、曲面组成的零件），需要用直线段或圆弧段逼近，根据加工精度的
要求计算出节点坐标值，这种数值计算一般要用计算机来完成。
 3.编写零件加工程序清单 加工路线、工艺参数及刀位数据确定以后，编程人员根据数控系统规定的功
能指令代码及程序段格式，逐段编写零件加工程序清单。
此外，还应附上必要的加工示意图、刀具布置图、机床调整卡、工序卡以及必要的说明。
 4.制备控制介质 制备控制介质是把编制好的程序单上的内容记录在控制介质上，作为数控装置的输入
信息，通过程序的手工输入、移动存储器或通信送到数控系统。
 5.程序校核与试切 编写的程序单和制备好的控制介质，必须经过校验和试切才能正式使用。
校验的方法是直接将控制介质上的内容输入到数控装置中，让机床空运转，以检查机床的运动轨迹是
否正确。
在有CRT图形显示的数控机床上，用模拟刀具与工件切削过程的方法进行检验更为方便，但这些方法
只能检验运动是否正确，不能检验被加工零件的加工精度。
因此，必须进行零件的首件试切。
当发现有加工误差时，要分析误差产生的原因，找出问题所在，并加以修正。
 四、工件装夹的六点定位原理 1.工件定位的基本原理 用合理分布的六个支承点限制工件六个自由度的
法则，称为六点定位原理。
六点定位的定位支承点限制工件自由度的作用，应理解为定位支承点与工件定位基准面始终保持紧贴
接触。
一个定位支承点仅限制一个自由度，一个工件有六个自由度，所设置的定位支承点数目原则上不应超
过六个。
需特别指出的是，分析定位支承点的定位作用时，不考虑力的影响，夹紧和定位是两个完全不同的概
念。
 2.工件定位中的几种情况 1）完全定位：工件的六个自由度全部被限制的定位。
 2）不完全定位：根据工件的加工要求，并不需要限制工件的全部自由度的定位。
 3）欠定位：根据工件的加工要求，应该限制的自由度没有完全被限制的定位。
加工过程中是不允许出现这种情况的。
 4）过定位：夹具上的两个或两个以上的定位元件，重复限制工件的同一个或几个自由度的现象。
过定位可能导致的后果是工件无法正确安装，造成工件和定位元件变形。
在定位工件时，应消除或减小过定位所引起的干涉，可通过改变定位元件的结构，使定位元件重复限
制自由度的部分不起定位作用；可合理应用过定位，提高工件定位基准之间以及定位元件的工作表面
之间的位置精度。
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编辑推荐

《中等职业教育机电类专业改革创新示范教材:数控铣床操作与加工工作过程系统化教程》适合作为数
控、模具专业全日制或半工半读的中专、技校、职高学生的实训教材，也可作为数控铣床操作人员以
及从事数控加工技术人员的培训资料。
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