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前言

　　《中华人民共和国劳动法》规定：“从事技术工种的劳动者。
上岗前必须经过培训。
”国家对相应的职业制定《职业技能标准》，实行职业技能培训。
　　职业技能培训是提高劳动者知识与技能水平、增强劳动者就业能力的有效措施。
在社会主义市场经济条件下，劳动者竞争上岗、以贡献定报酬，这种新型的劳动、分配制度，正成为
千千万万劳动者努力提高职业技能的动力。
　　实施职业技能培训，教材建设是重要的一环。
为适应职业技能培训的迫切需要，推动职业培训教学改革，提高培训质量，中国劳动社会保障出版社
会同劳动和社会保障部有关司局，组织有关专家、技术人员和职业培训教学人员编写了《职业技能培
训教材》系列丛书。
　　《职业技能培训教材》以相应工种、专业的《职业技能标准》为依据，贯彻“求知重能”的原则
，在保证知识连贯性的基础上，着眼于技能操作，力求內容浓缩、精练，突出教材的针对性、典型性
、实用性。
　　《职业技能培训教材》供各级培训机构的学员参加培训、考核使用，亦可作为就业培训、再就业
培训、劳动预备制培训用书，对于各类职业技术学校师生、相关行业技术人员也有较高的参考价值。
　　百年大计，质量第一。
编写《职业技能培训教材》是一项艰巨的探索性工作，不足之处在所难免，恳切欢迎各使用单位和读
者提出宝贵意见和建议。
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内容概要

本书分为知识篇和技能篇。
主要内容包括：机械制图及公差配合知识、金属材料及热处理知识、车削原理与车削刀具、数控车削
加工工艺及夹具、数控车床的结构与工作原理、数控车床的程序编制、数控车床的操作方法、数控车
床的维护及故障处理、考核实例分析。
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书籍目录

知识篇　第一章　机械制图及公差配合知识　　§1－1　读图知识及读图方法　　§1－2　零件图的
绘制　　§1－3　公差配合知识　　§1－4　精度检测　　习题　第二章　金属材料及热处理　　§2
－1　常用金属材料的种类及性能　　§2－2　钢的热处理　　§2－3　车削零件毛坯的选择　　习题
二　第三章　车削原理与车削刀具　　§3－1　车削的基本原理　　§3－2　车刀结构及车刀材料　
　§3－3　车刀的几何参数及车刀的选用　　§3－4　车刀的刃磨　　习题三　第四章　数控车削加
工工艺及夹具　　§4－1　机械加工工艺的基本知识　　§4－2　数控车削加工的工艺设计　　§4
－3　工件的定位与夹紧　　习题四　第五章　数控车床的结构与工作原理　　§5－1　数控机床概述
　　§5－2　数控车床的结构　　§5－3　数控车床的工作原理　　习题五　第六章　数控车床的程
序编制　　§6－1　数控车床的编程基础　　§6－2　FAN[JC车削系统的编程方法　　§6－3
　SIEME?7S车削系统的编程方法　　§6－4　数控车削编程及加工实例　　习题六技能篇参考文献
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章节摘录

　　按照回转刀架的回转轴相对于机床主轴的位置，可分为立式和卧式回转刀架。
　　1）立式回转刀架。
立式回转刀架的回转轴垂直于机床主轴，有四方刀架和六方刀架等外形，多用于经济型数控车床上。
　　2）卧式回转刀架。
卧式回转刀架的回转轴与机床主轴平行，可径向与轴向安装刀具。
径向刀具多用作外圆柱面及端面加工，轴向刀具多用作内孔加工。
回转刀架的工位数最多可达到20个，常用的有8、10、12、14工位四种。
刀架回转及松开夹紧的动力可采用全电动、全液压电动回转松开－碟形弹簧夹紧、电动回转－液压松
开夹紧等。
刀位计数采用光电编码器。
由于回转刀架机械结构复杂，使用中故障率相对较高，因此在选用及使用维护中要给予足够重视。
　　MJ50数控车床的自动回转刀架为卧式回转刀架结构，其转位换刀过程为：当接收到数控系统的换
刀指令后，刀盘松开－刀盘旋转到指令要求的刀位－刀盘夹紧并发出转位结束信号。
在机床自动工作状态下，当指定换刀的刀号后，数控系统可以通过内部的运算判断，实现刀盘就近转
位换刀，即刀盘可正转也可反转。
但当手动操作机床时，从刀盘方向观察，只允许刀盘顺时针转动换刀。
　　§5—3　数控车床的工作原理　　一、数控车床的工作过程　数控车床的工作过程如图5一17所示
。
在数控车床上加工零件时，要事先根据零件加工图样的要求确定零件加工的工艺过程、工艺参数和刀
具数据，再按编程手册的有关规定编写零件数控加工程序，然后通过MDI方式或DNC方式将数控加工
程序送到数控系统，在数控系统控制软件的支持下，经过处理与计算后，发出相应的指令，通过伺服
系统使机床按预定的轨迹运动，从而进行零件的切削加工。
　　数控系统除了计算机以外，其外围设备主要包括键盘、CRT、操作面板、机床接口等。
键盘主要用于输入操作命令及编辑、修改程序，亦可以输入零件加工程序。
CRT供显示及监控用。
操作面板可供操作员改变操作方式、输人数据、起停加工等。
机床接口是计算机和机床之间联系的桥梁，包括伺服驱动接口及DNC输入／输出接口。
　　系统程序储存于计算机内存中。
所有的数控功能基本上都依靠该程序完成，例如，输入、译码、数据处理、插补、伺服输出等。
整个数控系统的活动均由系统程序来指挥。
下面简单介绍一下数控系统的工作过程。
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编辑推荐

　　《职业技能培训教材》以相应工种、专业的《职业技能标准》为依据，贯彻“求知重能”的原则
，在保证知识连贯性的基础上，着眼于技能操作，力求內容浓缩、精练，突出教材的针对性、典型性
、实用性。
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