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前言

　　本系列教材是依据高职高专职业学校、技工学校数控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养培训
指导方案和国家颁布的数控技术应用专业教学大纲编写而成。
分别涉及目前数控机床的主流操作系统：FANUC系统、SIEMENS系统、华中系统的车、铣、加工中
心。
全套教材的编写坚持以就业为导向，将数控加工工艺（工艺路线的确定、刀具的选择等）和程序的编
制融合到实际操作中，每个程序都以表格的形式（程序+注释）详细清晰地编写出来，并且都通过了
数控机床的验证，充分体现了“教、学、做”合一的职教办学特色。
旨在培养既有一定的理论知识，又能编制加工程序，同时能熟练操作数控机床的实用型人才。
《高职高专模具与数控技能实训规划教材 ：FANUC数控铣床编程及实训精讲》内容　　全书共分9章
，内容完整，由浅入深，层层剖析。
在阐明基本加工原理的同时又为读者推荐好的加工方法和加工经验。
主要内容简介如下：　　第1章数控铣床及加工中心基础知识　　第2章数控铣床及加工中心加工工艺
　　第3章切削原理　　第4章编程基础知识　　第5章FANUC0i系统数铣编程指令　　第6章FANUC0i
数控铣床及加工中心基本操作　　第7章FANUC0i系统数铣编程综合案例　　第8章FANUC0i系统数控
仿真　　第9章数控铣床及加工中心操作规程
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内容概要

本书以FANUC 0i系统为基础，详细讲解了数控铣床的操作方法及编程。
1～4章依次介绍了数控铣床基础、加工工艺、切削原理以及编程基础。
第5章详细讲解了FANUC 0i系统的指令，每个指令都附以实例来帮助读者更好地理解指令功能。
在学习了第5章的指令后本书在第6章紧接着详细讲解了。
FANUC 0i系统数控机床的操作方法。
第7章全部是编程实例，每个实例都按照数控机床的实际情况，通过案例分析、基点坐标、案例实施
、案例总结的方式来表述，每个程序都以表格的形式(程序+注释)详细清晰地编写出来，并且都通过了
数控机床的验证。
第8章专门讲解了数控仿真软件的操作方法，从基础上降低了误操作和废品的产生，同时又保护了人
身安全与设备安全。
第9章讲述了数控铣床及加工中心操作规程。
    本书适合作为高职高专、中等职业技术学校数控加工、模具制造、机电类专业的实训教材，也可作
为数控铣床技术工人中、高级工、技师、高级技师的培训教材以及从事数控加工的工程技术A员的参
考用书。
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章节摘录

　　1.全闭环伺服系统　　这类系统带有位置检测装置，能够直接对工作台的位移量进行检测，其原
理如图1-16所示。
当数控系统发出位移指令脉冲，经伺服电动机和机械传动装置使机床工作台移动时，安装在工作台上
的位置检测元件把工作台的位移量转换为电信号，反馈到CNC装置与给定信号相比较，得到的差值经
过变换处理和放大，最后驱动工作台向减少误差的方向移动，直到差值等于零时为止。
　　因为全伺服系统把机床工作台纳入了位置控制环，故称为全闭环控制系统。
这种系统可以消除包括工作台传动链在内的误差，因而定位精度高，调节速度快。
但由于本系统受进给丝杠的扭转刚度、摩擦阻尼特性和间隙等非线性因素的影响，给调试工作造成很
大的困准，而且系统复杂和成本高，故适用于精度要求很高的数控机床。
如加工中心、数控镗铣床、数控超精车床、数控超精铣床等。
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