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内容概要

　　《高职高专国家级骨干院校重点建设专业（机械类）核心课程“十二五”规划教材：数控机床操
作与项目实训》以广泛应用的FanucOi数控系统为载体，结合生产实际，由浅入深，循序渐进，力求
使读者能学以致用、举一反三。
全书分为四个模块：模块一为数控车床基本操作技能，模块二为数控车床操作拓展技能，模块三为加
工中心基本操作技能，模块四为加工中心操作拓展技能。
模块一包含8个项目，按数控车床中级工职业技能要求设置；模块二包含4个项目，按高级工要求设置
；模块三包含6个项目，按加工中心中级工职业技能要求设置；模块四包含4个项目，按高级工要求设
置，不同专业可以选择不同项目进行教学。
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书籍目录

前言模块1 数控车床基本操作技能项目1.1 数控车床认知项目1.2 数控车床面板及基本操作项目1.3 数控
车床对刀及参数设置项目1.4 数控车床程序的编辑与校验项目1.5 台阶轴的数控车床加工项目1.6 含内凹
轮廓轴的循环加工项目1.7 典型轴的数控车床加工项目1.8 轴套零件的加工技能模块2 数控车床操作拓展
技能项目2.1 配合件的数控车床加工项目2.2 数控车床宏程序的应用技能项目2.3 数控车床的仿真虚拟加
工项目2.4 UG数控车床编程技术模块3 加工中心基本操作技能项目3.1 加工中心认知项目3.2 加工中心面
板及基本操作项目3.3 加工中心对刀及参数设置项目3.4 加工中心程序的编辑与校验项目3.5 平面类零件
的加工项目3.6 加工中心典型零件的加工模块4 加工中心操作拓展技能项目4.1 加工中心宏程序的应用技
能项目4.2 加工中心的仿真虚拟加工项目4.3 UG加工中心编程技术项目4.4 自行设计综合体的建模与自
动编程加工参考文献
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章节摘录

　　3）刀具安装　　（1）在1号刀位上安装端面车刀　　选择端面车刀，把刀具放在1号刀位上，调
整刀具与工件轴线垂直，刀具外伸长度在刀具高度的1～1.5倍，用刀架扳手交替旋紧两个螺栓。
　　刀具安装后要保证刀尖与工件回转轴线等高。
可以利用尾顶尖进行判断，也可以试切端来判断。
如果刀尖太高，则要选择刀柄截面较小的刀具，否则，在切削端面中心处时将顶坏刀尖；如果刀尖太
低，则需要增加垫片，直到符合要求为止。
　　在需要增加垫片时，可以先用卡尺测量需要增加的厚度，这样可以更方便知道垫片的厚度。
如果需要调整的高度较小，可以通过两个压紧螺栓的松紧来调整。
垫片的个数一般不超过两片。
　　（2）在2号刀位上安装外圆车刀　　按照与1号刀具类似的要求安装2号刀具。
安装外圆车刀时要保证需要的主偏角大约为93°～95°，这样刀具与工件轴线不一定要完全垂直，有
较小的角度偏差。
　　4）换刀　　（1）手动换刀　　选择“手动”功能模式，观察并确认刀架转动过程中不会发生干
涉，再按“手动刀架”键一次，刀架将顺序旋转一个刀位。
　　（2）程序自动换刀　　选择“手动数据输入”功能模式，切换屏幕显示到程序下的MDI输入页
面，输入程序，如T0202，观察并确认刀架转动过程中不会发生干涉，按“程序启动”键，刀架顺时
针旋转到设置的刀位。
在其他自动运行模式下执行该程序也能达到同样的效果。
　　5）手动连续进给切削　　在数控车床上手动切削毛坯，训练手动操作（坐标轴、正负方向、切
削进给率）技能。
操作机床手动切削前应明确向哪个方向切削以及切削的快慢，然后按相应键或旋转对应旋钮，观察工
件与刀具的相对位置，确认无误后进行切削操作。
其步骤如下：　　①选择“手动”功能模式，按“正转”，主轴以给定转速旋转。
　　②调整进给速度的倍率旋钮。
　　③按住要移动轴方向所对应的键，刀架沿所选择的轴向以进给倍率旋钮设定的速度连续移动。
当松开此键，车床刀架停止移动。
　　⋯⋯
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