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内容概要

本教材将数控编程与数控实训相结合，突出实践环节的机床基本操作步骤、操作规程及方法。
基本概念严谨，指导性强。
注重现实社会发展和就业的需求，以培养职业岗位群的综合能力为目标，充实训练模块的内容，有针
对性地培养学生较强的职业技能。
本教材以目前国内的主流FANUC和华中数控系统（HNC-21M世纪星）编程、操作、数控仿真和数控
加工工艺为主线，详细讲解了数控编程基础知识和基本指令使用时的注意事项等，并提供典型零件数
控编程实例及说明，以提高读者的应用技能。
在操作环节中，不仅洋细介绍了两种不同数控系统的基本操作方法，而且具体地介绍了典型零件的加
工过程和操作步骤。
同时，对数控机床安全操作规程、机床维护与保养等也都做了说明。
     本教材按照职业资格鉴定的要求，突出职业教育特点，采用螺旋结构，依照分层逐级深入的教学方
法编写，结构合理、深入浅出、通俗易懂，具有实用性、系统性、通用性和先进性的特色。
     本教材适用面广，可作为高等职业技术学院、职工大学等相关专业的教材，也可供从事数控加工工
作的技术人员及操作人员参考，或作为相关技能培训教材及参加国家职业资格鉴定考试的辅导教材。
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章节摘录

　　（12）检查各刀头的安装方向及各刀具旋转方向是否合乎程序要求。
　　（13）查看刀杆前后部位的形状和尺寸是否合乎程序要求。
　　（14）镗刀头尾部露出刀杆直径部分必须小于刀尖露出刀杆直径部分。
　　（15）检查每把刀柄在主轴锥孔中是否都能拉紧。
　　（16）无论是首次加工的零件还是周期性重复加工的零件，首件都必须对照图样工艺、程序和刀
具调整卡进行逐段程序的试切。
　　（17）单段试切时，快速倍率开关必须打到最低挡。
　　（18）每把刀首次使用时，必须先验证它的实际长度与所给刀具补偿值是否相符。
　　（19）在程序运行时，要观察数控系统上的坐标显示，可了解目前刀具运动点在机床坐标系及工
件坐标系中的位置，了解程序段的位移量，还剩余多少位移量等。
　　（20）程序运行中也要观察数控系统上工作寄存器和缓冲寄存器的显示，查看正在执行的程序段
各状态指令和下一程序段的内容。
　　（21）在程序运行过程中，要重点观察数控系统上的主程序和子程序的运行情况，了解正在执行
的程序段的具体内容。
　　（22）试切进刀时，在刀具运行至距离工件表面30～50mm处时，必须在进给保持下，验证Z轴剩
余坐标值和X、y轴坐标值与图样是否一致。
　　（23）对一些有试刀要求的刀具，采用“渐进”方法。
如先镗一小段长度，检测合格后，再镗到整个长度。
对刀具半径补偿等刀具参数，可由小到大，边试边修改。
　　（24）试切和加工中，刃磨刀具和更换刀具后，一定要重新测量刀长并修改相应的刀具补偿值和
刀具补偿号。
　　（25）程序检索时应注意光标所指位置是否合理、准确，并观察刀具和机床的运动方向坐标是否
正确。
　　（26）程序修改后，对修改部分一定要仔细计算和认真核对。
　　（27）手摇进给和手动连续进给操作时，必须检查各种开关所选择的位置是否正确，弄清正、负
方向和倍率，然后再进行操作。
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