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前言

数控机床综合了精密机械、电子技术、自动控制、故障诊断和计算机多方面的技术，是典型的高精度
、高效率与高柔性的机电一体化产品。
数控车削是机械加工最主要的数控加工方法之一。
 本书从数控车床编程与加工的要求出发，注重基础操作技能的理解与训练，结合典型零件编程与加工
过程讲述。
在内容组织和编排上，以FANUC0i和SIEMENS802D两种数控系统为主要学习对象，详细介绍了数控铣
削工艺分析、数控铣床的操作编程核心内容；在素材的组织上，将机械识图机械加工基础知识融入其
中，由浅入深，使读者能从基础的机械加工知识入门，特别适合于不具备数控加工工艺知识的读者进
行学习阅读，同时，精选了典型的零件，对编程与加工过程采用两种系统进行了深入浅出地讲解，便
于读者借鉴。
 本书主要在于通过本工种入门学习，了解本工种的基本专业知识和基本操作技能，轻松掌握一技之长
，信步迈入数控技术应用之门。
本书特别适于用作数控铣床技术工人的培训教材，也可供各级技术工人岗位培训使用，还可供各类职
业技工院校的实训使用。
 本书由王兵主编，曾艳、王平副主编，参加编写的还有叶广明、朱爱浒、杨东、王春玉、刘成耀。
限于编者水平和经验，书中不妥之处在所难免，敬请广大读者批评指正，以利提高。
 编者 二○一二年一月
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内容概要

本书从数控铣床和加工中心操作工所应掌握的基本内容入手，以介绍数控铣床和加工中心操作工操作
步骤和编程方法为重点，从基础写起，对零件基本识图、数控铣削加工工艺、数控铣床和加工中心的
编程与操作以及维护与保养等内容进行了详细讲解，并专门利用一个章节介绍了典型零件的编程与加
工实例，旨在通过典型案例使读者对数控铣床的操作、编程应用有进一步的直观了解，以达到使之快
速上手的学习目的。

 本书可供数控铣床的使用、维修人员学习和参考。
尤其适合数控初学者使用。
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章节摘录

版权页：   插图：   辅助控制装置 辅助控制装置包括刀库的转位换刀，液压泵、冷却泵的控制接口电
路（含有电磁换向阀、接触器等强电电器元件）等。
现代数控机床通常采用可编程控制器进行控制，所以辅助装置的控制电路变得十分简单。
 可编程控制器 可编程控制器（PLC）的作用是对数控机床进行辅助控制，即把计算机送来的辅助控制
指令转换成强电信号，来控制数控机床的顺序动作、定时计数、主轴电动机的起动和停止、主轴转速
调整、冷却泵起停及转位换刀等动作。
可编程控制器本身可以接收实时控制信息，与数控装置共同完成对数控机床的控制。
 反馈系统反馈系统包括位置反馈和速度反馈，它们的作用是通过测量装置将机床移动的实际位置、速
度参数检测出来，转换成电信号，并反馈到CNC装置中，使CNC能随时判断机床的实际位置、速度是
否与指令一致，并发送相应指令，纠正所产生的误差。
测量装置安装在数控机床的工作台或丝杠上，相当于普通机床的刻度盘和人的眼睛。
 自适应控制数控机床工作台的位移量和速度等过程参数可在编写程序时用指令确定，但是有一些因素
在编写程序时无法预测，如加工材料力学性能的变化引起的切削力、加工温度的变化等，这些随机变
化的因素也会影响数控机床的加工精度和生产效率。
自适应控制（AC）的目的就是把加工过程中的温度、转矩、振动、摩擦、切削力等因素的变化，与最
佳参数比较，若有误差则及时补偿，以提高加工精度及生产效率。
目前自适应控制仅用于高效率和加工精度高的数控机床，一般数控机床很少采用。
 机床主体 数控机床主体由床身、立柱和工作台等组成，是数控机床的机床本体。
由于数控机床是高精度和高生产效率的自动化加工机床，与普通机床相比，应具有更好的抗振性和刚
度，要求相对运动面的摩擦因数小，进给传动部分之间的间隙小。
所以其设计要求比通用机床更严格，加工制造要求更精密，并要采用加强刚性、减小热变形、提高精
度的设计措施。
 主要技术指标 尺寸参数 数控机床的尺寸参数包括工作台面积（长×宽），各坐标轴最大行程，主轴
套筒移动距离，主轴端面到工作台距离，工作台T形槽数、槽宽、槽间距，主轴孔锥度、直径等。
这些参数主要影响加工零件的尺寸、编程范围及刀具、工件、机床之间的干涉和零件、刀具的安装。
 运动参数 数控机床的运动参数包括主轴转速范围、工作台快进速度和切削进给速度范围，主要影响
机床的加工性能与编程参数。
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编辑推荐

《数控铣床和加工中心操作工入门》主要在于通过本工种入门学习，了解本工种的基本专业知识和基
本操作技能，轻松掌握一技之长，信步迈入数控技术应用之门。
《数控铣床和加工中心操作工入门》特别适于用作数控铣床技术工人的培训教材，也可供各级技术工
人岗位培训使用，还可供各类职业技工院校的实训使用。
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