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前言

　　数控加工作为一种新兴技术，已在机械制造业得到广泛应用。
社会需要大批既具备数控编程技能，又具有数控机床操作技能的人才。
为了适应现代化生产的需要，编者在教学实践的基础上，以培养和提高学生在数控加工过程中的工艺
分析能力，即实际加工的操作技能为目标，采用最新的“基于工作过程化”的教材模式编写了本书。
本书的特点是：（1）基于工作过程化的课程方案设计，以工作任务重构教材内容。
根据数控岗位的核心技能来组织本书的内容，并针对每个工作环节组织相关的课程内容，实现实践技
能与理论知识相结合，有机结合工作环境与学习环境。
　　（2）岗位典型工作任务系统地转化为学习领域课程的整体改革。
根据与数控操作工主要相关的《数控车工职业资格标准》、《数控铣工职业资格标准》、《加工中心
操作工职业资格标准》，按照完整的工作过程，以典型的综合任务为主线重构课程，将自动编程、相
关国家技术标准等学科知识通过任务载体实施应用。
　　（3）教学内容与企业实际工作任务有机结合，学习过程转化为工作过程。
注重立体化资源开发，内容丰富，体现了“教、学、做”一体化的教学特色，实施“行动导向”，做
中学，做中教，学生在完成一个个具体的工作任务中学习，实现掌握知识、发展能力与提高素质的统
一。
（4）紧密结合数控核心职业技能鉴定标准，以典型数控职业技能鉴定实例讲解为主，理论知识够用
为度，注重核心技能的培养。
　　本书由潍坊教育学院张丽萍、山东工业技师学院郭洋、南京志翔科技有限公司朱崇高担任主编；
烟台工程职业技术学院朱秀梅、中国计量学院穆林娟、潍坊教育学院赵庆松、滨州技师学院张兆明担
任副主编。
　　在本书的编写过程中，我们得到了各方面的支持，特别是山东理工大学魏峥教授担仟了本书的主
审，魏力教授在本书编写过程中给予了大力支持，在此表示衷心地感谢！
　　由于编者水平有限，书中难免存在疏漏和不足，望广大专家、读者批评指正。
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内容概要

本书在内容上是根据数控机床的实际操作过程进行编写的，依次介绍数控加工技术基础、数控车床编
程与操作、数控铣床(加工中心)编程与操作、数控电火花线切割编程与操作、UG NX数控自动编程、
综合实例，并在最后一章以典型技能鉴定实例综合回顾前面几章的知识。
在介绍方法上，本书避免了普通工具书中知识点与实例脱离的现象，将重要的知识点融入实际加工中
，使学生可以循序渐进、随学随用，轻松掌握数控机床的编程与基本操作，并学会利用UG NX5软件
来进行自动编程。
本书特点是每章前均配有本章要点和技能目标，让读者有明确的学习目标，了解学习过程中应该重点
掌握以及比较难以理解和容易混淆的知识点；每章的最后均有习题，供读者课后练习、自测和巩固所
学知识之用。
    本书可作为高职高专院校数控技术专业、模具技术专业及机电相关专业数控课程的教材，也可作为
企业数控技术人员自学及培训教材。
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章节摘录

　　2.按运动方式分类　　1）点位控制系统　　点位控制系统只控制刀具从一点移到另一点的位置，
而在移动过程中不进行切削加工，如坐标镗床、钻床和冲床等。
要求坐标位置有较高的定位精度。
为提高生产效率，采用机床设定的最高进给速度进行定位运动，在接近定位点前要进行分级或连续降
速，以便低速趋近终点，从而减少运动部件的惯性过冲以及因此引起的定位误差。
由于在定位移动过程中不进行切削加工，因此对运动轨迹没有任何要求。
　　2）直线控制系统　　直线控制系统是控制刀具或基础工作台以一定速度，沿平行于某一坐标轴
方向，由一个位置到另一位置的精确移动，也称为点位直线移动控制系统。
　　3）轮廓控制系统　　轮廓控制系统，又称连续控制或多坐标联动控制，是对两个或两个以上的
坐标轴同时进行控制（二轴、二轴半、三轴、四轴、五轴联动），它不仅控制机床移动部件的起点和
终点坐标，而且控制整个加工过程的每一点的速度、方向和位移量，即要控制加工的轨迹，加工出要
求的轮廓。
运动轨迹是任意斜率的直线、圆弧、螺旋线等。
这类机床的数控装置的功能是最齐全的，能够进行两坐标甚至多坐标联动的控制，也能够进行点位和
直线控制。
　　除了少数专用的数控机床（如数控钻床、冲床等）以外，现代的数控机床都具有轮廓控制功能。
　　3.按控制方式分类　　按控制方式分类实际上是按有无反馈及反馈的位置来分类的。
　　1）开环数控机床开环数控机床是指不带反馈的控制系统，系统内没有位置反馈元件，通常采用
步进电机作为执行机构。
输入的数据经过数控系统的运算，发出指令脉冲，通过环形分配器和驱动电路，使步进电机转过一个
步距角，再经过传动机构带动工作台移动_个脉冲当量的距离。
其中，脉冲当量是指每个脉冲信号使机床移动部件移动的位移量，常用的脉冲当量为0.001mm／脉冲
，移动部件的移动速度和位移由输入脉冲的频率和脉冲个数决定。
　　2）半闭环数控机床半闭环数控机床，在驱动电机端部或在传动丝杠端部安装角位移检测装置（
光电编码器或感应同步器），通过检测电机或丝杠的转角间接测量执行部件的实际位置或位移，然后
反馈到数控系统中。
半闭环数控机床能够获得比开环数控机床更高的位移精度，但它的位移精度比闭环数控机床的要低。
与闭环数控相比，易于实现系统的稳定性。
现在大多数数控机床都广泛采用这种半闭环进给伺服系统。
惯性较大的机床移动部件不包括在检测范围内。
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编辑推荐

　　《数控加工编程与操作》特色基于工作过程化的课程方案设计，以工作任务重构教材内容。
岗位典型工作任务系统转化为学习领域课程的整体改革。
教学内容与企业实际工作任务有机结合，学习过程转化为工作过程。
紧密结合数控核心职业技能鉴定标准，以典型技能鉴定实例讲解为主，理论知识够用为度，注重核心
技能的培养。
丛书特色：依据职业岗位的需要，选择并组织教材内容。
以就业为导向，以能力为本位，突出实践性，以提高学生的职业能力。
项目案例丰富，且源于实际。
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