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前言

21世纪机械制造业的竞争，在某种程度上是数控技术的竞争。
随着制造设备的大规模数控化，企业急需一大批掌握数控机床应用技术的人员。
然而目前我国数控技术人才奇缺，严重制约着数控机床的使用，影响了制造业的发展。
加快数控人才的培养已成为我国制造业的当务之急。
为了满足当前的迫切需要，我们根据教育部等国家部委组织实施的“职业院校制造业和现代服务业技
能型紧缺人才培养培训工程”中有关数控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养指导方案的精神，以
及劳动与社会保障部制定的数控铣床/加工中心国家职业标准编写了本书。
全书坚持以就业为导向，将数控机床加工工艺（工艺路线确定、工具量具选择、切削用量设置等）和
程序编制等专业技术能力融合到实训操作中，充分体现了“教、学、做合一”的职教办学特色，并结
合数控机床操作工职业资格考核鉴定标准进行实训操作的强化训练，注重提高学生的实践能力和岗位
就业竞争力。
结合中等职业学校培养具有实际操作技能的应用型人才这一目标，本书突出技术的先进性、实例的代
表性、理论的系统性和实践的可操作性，力求做到理论与实践的最佳结合。
本书最大的特点是（1）内容由浅入深，循序渐进，理论与实践相结合，突出理论指导实践、实践检
验理论。
（2）书中所采用的加工实例均经过实际加工检验，具有可操作性和实用性。
（3）以大赛命题作为本书参考方向，课题具有前瞻性。
（4）书中每章的开始都列有学习目标、教学导读和教学建议，可方便教师教学及学生自学。
本书参编人员由具有丰富数控生产、数控培训、数控教学经验的双师型教师组成，许云飞为主编，负
责全书的统稿和定稿，杨丰明、安进、陈太春、张正辉参与了本书的编写。
其中第1章的1.1节～1.3节、第4章、第5章、第6章的6.1节～6.3节、第7章由许云飞编写；第1章的1.4节
由陈太春编写；第2章由安进编写；第3章及附录由杨丰明编写；第6章的6.4节由张正辉编写。
本书编写过程中，参照了部分同行的书籍，得到了单位领导的关心和大力支持，编者在此一并表示感
谢。
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内容概要

本书是以教育部数控技术应用型紧缺人才的培训方案为指导思想，参照最新的数控专业教学计划，根
据“基本理论的教学以应用为目的，以必需和够用为尺度”这一指导原则编写的。
全书介绍了主流数控系统FANUC的最新功能，先进的工艺路线和加工方法，各种编程指令的综合应用
及数控机床的操作；重点讲述了数控铣床/加工中心的编程与操作，由浅入深、循序渐进、讲解详细，
使本教材具有针对性、可操作性和实用性，力争为数控加工制造领域人才的培养起到促进作用。
　　本书内容涵盖了数控铣床/加工中心操作工的国家职业标准绝大部分知识点和技能点，可作为中等
职业学校、技工学校数控技术应用专业教材，也可作为职业技术院校机电一体化、机械制造类专业教
材以及数控铣床操作工和加工中心操作工技能鉴定辅导用书。
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章节摘录

插图：为了保证主轴有良好的润滑，减少摩擦发热，同时又能把主轴组件的热量带走，通常采用循环
式润滑系统，用液压泵强力供油润滑，使用油温控制器控制油箱油液温度。
高档数控机床主轴轴承采用了高级油脂封存方式润滑，每加一次油脂可以使用7～10年。
新型的润滑冷却方式不单可以降低轴承温升，还可以减小轴承内外圈的温差，以保证主轴热变形小。
常见的主轴润滑方式有两种：油气润滑方式近似于油雾润滑方式，但油雾润滑方式是连续供给油雾，
而油气润滑则是定时、定量地把油雾送进轴承空隙中，这样既实现了油雾润滑，又避免了油雾太多而
污染周围空气。
喷注润滑方式是用较大流量的恒温油[每个轴承（3～4）L／min]喷注到主轴轴承，以达到润滑、冷却
的目的。
这里较大流量喷注的油必须靠排油泵强制排油，而不是自然回流。
同时，还要采用专用的大容量高精度恒温油箱，油温变动控制在±0.5℃。
 第二，主轴部件的冷却主要是以减少轴承发热、有效控制热源为主。
第三，主轴部件的密封则不仅要防止灰尘、屑末和切削液进入主轴部件，还要防止润滑油的泄漏。
主轴部件的密封有接触式和非接触式密封。
对于采用油毡圈和耐油橡胶密封圈的接触式密封，要注意检查其老化和破损：对于非接触式密封，为
了防止泄漏，重要的是保证回油能够尽快排掉，要保证回油孔的通畅。
综上所述，在数控机床的使用和维护过程中必须高度重视主轴部件的润滑、冷却与密封问题，并且仔
细做好这方面的工作。
2）进给传动机构的维护与保养进给传动机构的机电部件主要有：伺服电动机及检测元件、减速机构
、滚珠丝杠螺母副、丝杠轴承、运动部件（工作台、主轴箱、立柱等）。
这里主要对滚珠丝杠螺母副的维护与保养问题加以说明。
（1）滚珠丝杠螺母副轴向的间隙的调整。
滚珠丝杠螺母副除了对本身单一方向的进给运动精度有要求外，对轴向间隙也有严格的要求，以保证
反向传动精度。
因此，在操作使用中要注意由于丝杠螺母副的磨损而导致的轴向间隙，可采用调整方法加以消除。
双螺母垫片式消隙如图1－44所示。
这种结构简单可靠、刚度好，应用最为广泛，在双螺母间加垫片的形式可由专业生产厂根据用户要求
事先调整好预紧力，使用时装卸非常方便。
双螺母螺纹式消隙如图l－45所示。
利用一个螺母上的外螺纹，通过圆螺母调整两个螺母的相对轴向位置实现预紧，调整好后用另一个圆
螺母锁紧。
这种结构调整方便，且可在使用过程中，随时调整，但预紧力大小不能准确控制。
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编辑推荐

《FANUC系统数控铣床/加工中心编程与操作》由电子工业出版社出版。
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