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内容概要

本书以FANUC 0i Mate-TC数控车削系统为对象，介绍了数控加工的基本编程指令和较为实用的循环指
令，并结合数控编程的需要介绍了数控车床的基本操作知识。
计算机辅助编程作为现实生产中应用广泛的CAM编程手段，是数控编程人员必须掌握的编程方法，本
书基于MastercamX2软件为工具，介绍了计算机辅助编程的基本原理和方法，并对计算机软件后置处
理自动生成的数控加工程序的结构特点、修改方法做了详细的叙述。
最后对典型零件数控车削加工案例进行分析，帮助读者全面地了解数控车削加工程序。
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章节摘录

　　排刀式刀架一般用于小型数控车床，其各种刀具排列并夹持在可移动的滑板上，换刀时可实现自
动定位。
　　转塔式刀架也称刀塔或刀台，转塔式刀架有立式和卧式两种结构形式。
转塔式刀架具有多刀位自动定位装置，通过转塔头的旋转、分度和定位来实现机床的自动换刀动作。
转塔式刀架应分度准确、定位可靠、重复定位精度高、转位速度快、夹紧刚性好，以保证数控车床的
高精度和高效率。
转塔式刀架的刀位数最多可达12工位。
转塔式刀架的布局形式有两种，一种是回转轴垂直于机床主轴，适合于加工盘类零件；另一种是回转
轴平行于机床主轴，适合于加工轴类零件。
　　四坐标控制的数控车床，其床身上安装有两个独立的滑板和回转刀架，故称为双刀架四坐标数控
车床。
其中，每个刀架的切削进给量是分别控制的，因此两刀架可以同时切削同工件的不同部位，既扩大了
加工范围，又提高了工作效率。
四坐标数控车床的结构复杂，且需要配置专门的数控系统，实现对两个刀架的独立控制。
这种数控车床适用于加工曲轴、飞机零件等形状复杂、批量较大的零件。
　　数控车床的种类繁多，按机床的功能不同可分为经济型数控车床、全功能数控车床、车削加工中
心等；按主轴的配置形式不同可分为卧式数控车床和立式数控车床；按数控系统控制的轴数不同可分
为两轴控制的数控车床和四轴控制的数控车床，其中四轴控制的数控车床即是上面谈到的双刀架独立
控制的数控车床。
　　数控车床的主轴有手动调速、手动换挡无级调速（手动有级换挡，挡内无级调速）及无级调速三
种形式。
数控车床的主轴一般通过同步齿形带联结有一个主轴旋转编码器，用于检测主轴的运动信号，一方面
可以实现主轴调速的数字反馈，另一方面也可用于进给运动的精确控制，实现车螺纹时主轴转速与刀
架移动之间的精确运动关系。
数控车床的主轴根据需要可配备液压卡盘，实现自动化程度较高的工件夹紧与松开的动作。
　　数控车床的进给传动系统是控制x、z坐标轴精确移动的主要组成部分，其与普通车床相比有很大
的不同。
数控车床的进给系统每一坐标轴有一个电机为动力，通过高精度的滚珠丝杠螺母传动副将旋转运动转
化为刀架的直线运动。
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