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内容概要

本书在内容选择上，突出实用性，以当前国内外流行的三大数控系统（SIEMENS、FANUC、华中）
为主线，兼顾理论与实际操作，重点突出实训操作，列举了大量的实训操作例子，通过这些例子的训
练，可以掌握各种数控系统的编程、机床加工参数的选用，提高操作者的实际动手能力。
在编写方式上，力求通俗易懂、图文并茂，使学习者容易理解和记忆。
章前有导读，数控车削加工实训、数控铣削加工实训、数控加工中心加工实训和计算机辅助编程加工
实训等章末附有练习题。

本书可以作为高等专科学校机械和电子类各专业“数控技术实训”课程教材，也可以作为职业大学、
业余大学、电视大学及函授大学机械工程类各专业的“数控技术实训”课程教材或教学参考书，同时
可供机电工程有关技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   第八章 数控加工中心简介 本章主要介绍数控加工中心机械结构、刀柄基本结构、
刀库基本类型和结构以及换刀机械手的类型和结构。
 第一节数控加工中心的机械结构 加工中心是在数控镗或数控铣的基础上，增加了自动换刀装置，使
工件在一次装夹后，可以连续对工件自动进行钻孔、扩孔、铰孔、镗孔、攻螺纹、铣削等多工序加工
的机床。
加工中心一般带有自动分度回转工作台或主轴箱可自动改变角度，从而使工件一次装夹后，自动完成
多个平面或多个角度位置的多工序加工，工序高度集中；加工中心能自动改变主轴转速、进给量和刀
具相对工件的运动轨迹；加工中心如果带有交换工作台，工件在工作位置的工作台上进行加工的同时
，可在装卸位置的工作台上装卸工件，工作效率高。
 由于加工中心具有上述功能，因而可以大大减少工件装夹、测量和机床的调整时间，减少工件的周转
、搬运和存放时间，使机床的切削时间利用率高于普通机床3～4倍；具有较好的加工一致性，它与单
机、人工操作方式比较，能排除工艺流程中人为干扰因素；高的生产率和质量稳定性，尤其是加工形
状比较复杂、精度要求较高、品种更换频繁的工件时，更具有良好的经济性。
 加工中心主要由以下几大部分组成。
 （1）基础部件 由床身、立柱和工作台等部件组成。
它们主要承受加工中心的静载荷以及在加工时产生的切削负载，因此必须具有足够的刚度。
这些大件通常是铸铁件或焊接而成的钢结构件，是加工中心中体积和重量最大的基础构件。
 （2）主轴部件由主轴箱、主轴电动机、主轴和主轴轴承等零件组成。
主轴的启、停和变速等动作由数控系统控制，并通过装在主轴上的刀具参与切削运动，是切削加工的
功率输出部件。
 （3）进给机构 由进给伺服电动机、机械传动装置和位移测量元件等组成。
它驱动工作台等移动部件形成进给运动。
 （4）数控系统加工中心的数控部分是由数控装置、伺服驱动装置以及操作面板等组成，它是完成加
工过程的控制中心。
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编辑推荐

《全国高等专科教育机械工程类专业规划教材:数控技术实训》可以作为高等专科学校机械和电子类各
专业“数控技术实训”课程教材，也可以作为职业大学、业余大学、电视大学及函授大学机械工程类
各专业的“数控技术实训”课程教材或教学参考书，同时可供机电工程有关技术人员参考。
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