
第一图书网, tushu007.com
<<数控机床编程与加工技术>>

图书基本信息

书名：<<数控机床编程与加工技术>>

13位ISBN编号：9787504563330

10位ISBN编号：7504563331

出版时间：2008-3

出版时间：中国劳动社会保障出版社

作者：谢晓红　主编

页数：281

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<数控机床编程与加工技术>>

前言

　　为贯彻落实《中共中央办公厅国务院办公厅关于进一步加强高技能人才工作的意见》（中办
发[2006]15号），满足高等职业技术院校教学改革的需求，劳动和社会保障部教材办公室组织一批学
术水平高、教学经验丰富、实践能力强的教师与行业、企业一线专家，对高等职业技术院校的机械设
计制造类专业（包括数控技术、模具设计与制造）的课程设置和教学大纲进行了充分的研究和探讨，
提出了改革方案，并承担了部分课程“普通高等教育‘十一五’国家级规划教材”的编写工作。
　　在教材的编写过程中，我们贯彻了以下编写原则：　　一是充分汲取高等职业技术院校在探索培
养高等技术应用型人才方面取得的成功经验和教学成果，从职业（岗位）分析入手，以就业为导向确
定相关课程的教学目标；二是以国家职业标准为依据，使内容分别涵盖数控车工、数控铣工、加工中
心操作工等国家职业标准的相关要求，推动双证书制度的贯彻；三是倡导先进的教学理念，以技能训
练为主线、相关知识为支撑，较好地处理了理论教学与技能训练的关系，切实体现了“管用、够用、
适用”的教学指导思想；四是突出教材的先进性，较多地编入新技术、新设备、新材料、新工艺的内
容，以期缩短学校教育与企业需要的距离，更好地满足企业用人的需要；五是改进教材呈现形式，以
图代文、以表代文，使学生易于理解，以提高他们的学习兴趣。
　　在上述教材的编写过程中，得到有关省市教育部门、劳动和社会保障部门以及一些高等职业技术
院校的大力支持，教材的诸位主编、参编、主审等做了大量的工作，在此我们表示衷心的感谢！
同时，恳切希望广大读者对教材提出宝贵的意见和建议，以便修订时加以完善。
　　劳动和社会保障部教材办公室　　2007年7月
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内容概要

本书为普通高等教育“十一五”国家级规划教材，由劳动和社会保障部教材办公室组织编写。
本书根据高等职业技术院校职业教育教学改革需要，结合中级数控车工、中级数控铣工、中级加工中
心操作工的职业岗位要求编写。
主要内容包括：数控技术应用基础、数控车床编程与加工、数控铣床编程与加工、加工中心编程与加
工。
本书为高等职业技术院校数控技术/模具设计与制造专业教材，也可作为成人高校、本科院校举办的二
级职业技术学院和民主高校的数控技术/模具设计与制造专业教材，或作为自学用书。
本书由谢晓红担任主编，姚德强、王志华担任副主编，张伟南、彭志惠、黄存足、丁彩平参加编写，
徐进扬担任主审。
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书籍目录

模块一 数控技术应用基础　课题一 数控机床的种类及用途　课题二 数控机床加工工艺处理　课题三 
数控编程基础模块二 数控车床编程与加工　任务一 了解数控车床的机械结构　任务二 数控车床的手
动控制　任务三 数控车床的对刀练习　任务四 给定程序加工零件　任务五 轴类零件和特形面零件的
精加工　任务六 锥套配合件的编程与加工　任务七 螺纹轴套类零件的编程与加工　任务八 模具芯轴
的编程与加工　任务九 较复杂弧面零件的编程与加工　任务十 酒杯的编程与加工　任务十一 利用刀
具半径补偿功能编程与加工　任务十二 组合件的编程与加工　任务十三 数控车床实操综合训练模块
三 数控铣床编程与加工　任务一 了解数控铣床的机械结构　任务二 数控铣床的手动控制　任务三 数
控铣床对刀和建立工件坐标系　任务四 给定程序加工零件　任务五 平面正八边形零件的编程与铣削
加工　任务六 利用刀具半径补偿功能编程与铣削加工　任务七 上模座板孔的编程与铣削加工　任务
八 十字形槽板的编程与铣削加工　任务九 组合件的编程与铣削加工模块四 加工中心编程与加工　任
务一 了解加工中心的机械结构　任务二 凸模固定板的编程与加工　任务三 凸、凹模零件的编程与加
工　任务四 带椭圆的零件的编程与加工　任务五 球体类零件的编程与加工　任务六 倒圆角类零件的
编程与加工　任务七 数控铣床/加工中心实操综合训练
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章节摘录

　　（3）自动对刀　自动对刀是通过刀尖检测系统实现的，刀尖以设定的速度向接触式传感器接近
，当刀尖与传感器接触并发出信号，数控系统立即记下该瞬间的坐标值，并自动修正刀具补偿值。
自动对刀过程如图2-31所示。
　　2.对刀点和换刀点位置的确定　　（1）对刀点位置的确定用以确定工件坐标系相对于机床坐标系
之间的关系，并与对刀基准点相重合（或经刀具补偿后能重合）的位置，称为对刀点。
在编制加工程序时，其程序原点通常设定在对刀点位置上。
在一般情况下，对刀点既是执行加工程序的起点，也是执行加工程序后的终点，该点的位置可由COO
、G50等指令设定。
对刀点位置的选择一般遵循以下原则：　　①尽量使加工程序的编制简单、方便。
　　②便于用常规量具在车床上进行测量，便于工件装夹。
　　③力求对刀点的对刀误差小，使可能引起的加工误差最小。
　　　　④尽量使加工程序中的引入（或返回）路线短，并便于换（转）刀。
　　⑤应选择在与车床的约定机械间隙状态（消除或保持最大间隙方向）相适应的位置上，避免在执
行自动补偿时造成“反向补偿”。
　　（2）换刀点位置的确定　换刀点是指在编制数控车床多刀加工的加工程序时，相对于车床固定
原点而设置的一个自动换刀的位置。
　　换刀点的位置可设定在程序原点、车床固定原点或浮动原点上，具体的位置应根据工序内容而定
。
为了防止换刀时碰撞到被加工工件或夹具、尾座而发生事故，除特殊情况外，换刀点几乎都设置在被
加工工件的外面，并留有一定的安全区。
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