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内容概要

　　《高等职业教育规划教材：数控技术与编程操作（交通版）》是高职高专院校机械制造类专业数
控技术理论与实训教学用书，共两篇十一章，主要包括数控机床的机械结构、工作台及自动换刀系统
；加工控制原理；伺服系统及检测装置；数控车床、数控铣床编程与操作；数控车工、铣工中、高级
零件工艺分析与编程加工；数控火焰切割机编程操作；自动焊接设备应用。
　　《高等职业教育规划教材：数控技术与编程操作（交通版）》适合作为高职高专院校工科机械制
造类专业理论与实训教材，也可作为企业数控制造参考书、数控制造培训或函授教材。
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章节摘录

版权页：   插图：   （二）工序的划分 1.数控车削加工工序的划分 对于需要多台不同的数控机床和多道
工序才能完成加工的零件，工序划分自然以机床为单位来进行。
而对于需要少量数控机床就能完成全部加工的零件，数控车削加工工序的划分可按照下列方法进行： 
（1）以一次安装能够进行的加工为一道工序 将位置精度要求较高的表面安排在一次安装下完成，以
免多次安装所产生的安装误差影响位置精度。
如图6—4所示的轴承内圈，其内孔对小端面的垂直度、滚道和大挡边对内孔回转中心的角度差以滚道
与内孔间的壁厚差均有严格的要求，精加工时划分成两道工序，用两台数控车床完成。
第一道工序采用图6—4a）所示的以大端面和大外径装夹的方案，将滚道、小端面及内孔等安排在一次
安装下车出，很容易保证上述的位置精度。
第二道工序采用图6—4b）所示的以内孔和小端面装夹方案，车削大外圆和大端面。
 这种划分方法主要适用于加工内容不多的零件。
 （2）以一个完整的数控程序能够进行连续加工的内容为一道工序 有些零件虽然能在一次安装中加工
出很多待加工表面，但考虑到程序太长，会受到某些限制，如控制系统的限制（主要是内存容量），
机床连续工作时间的限制（如一道工序在一个工作班内不能结束）等。
此外，程序太长会增加出错与检索的困难。
因此程序不能太长，一道工序的内容不能太多。
这时就可以一个完整的数控程序能够进行连续加工的内容为一道工序。
 （3）以粗加工、精加工划分工序 对于易发生加工变形的零件，由于粗加工后可能发生较大的变形而
需要进行校正，故一般来说凡要进行粗、精加工的都要将工序分开。
对于毛坯余量较大和精加工精度较高的零件，应将粗车和精车分开，划分成两道或更多的工序。
将粗车安排在精度较低、功率较大的数控车床上，将精车安排在精度较高的数控车床上。
如图6—4所示的轴承内圈就是按粗、精加工划分工序的。
 2.数控车削加工工序与普通工序的衔接 数控车削加工工序前后不少都穿插有普通的加工工序，如果衔
接的不好，就会在加工中产生冲突和矛盾，此时应该建立相互状态要求。
其目的就是使数控车削加工工序和普通加工工序都能够达到相互满足各自加工的需要，而且质量目标
与技术要求明确。
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编辑推荐

《交通版高等职业教育规划教材:数控技术与编程操作》适合作为高职高专院校工科机械制造类专业理
论与实训教材，也可作为企业数控制造参考书、数控制造培训或函授教材。
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