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内容概要

本书针对市场主流数控系统FANUC
0i系统，依据零件数控车削加工工艺流程，按照“数控车削加工准备”、“数控车削加工编程”、“
数控车床基本操作（FANUC 0i Mate
TC)”、“数控车床典型零件加工”四个模块进行知识讲解和技能训练。

　　本书以项目为载体，设计了从数控车床基本结构认识到数控车床典型零件加工共计二十八个项目
，阐述了数控车削类典型零件从“图样”到“产品”全部工作过程所需的知识、技能及职业素质要求
。
每个项目按照“项目综述”、“操作要领及关联知识”、“工作示例”、“实训项目”方式展开，讲
练结合，一讲一练。
与每一项目配套的二十八个实训项目设计任务明确、可操作性强，以工作要求和工作任务方式对学生
实训过程起引导和指导作用，实现了教材和实训报告的有机结合。
本书可作为高等职业院校数控技术专业、机械制造专业、模具设计与制造专业等数控车削加工教学做
一体化教材，也可作为企业技术人员参考、培训用书。
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书籍目录

前言
模块一　数控车削加工准备
　项目一　数控车床基本结构认识
　　一、数控车床的基本组成及各部分作用
　　二、数控车床机械结构
　　三、数控车床运动分析
　　四、数控车床常见类型
　　五、数控车床主要技术参数
　项目二　数控车床工艺范围及工艺特点认识
　　一、数控车床车削加工工艺范围
　　二、数控车削加工应用场合
　　三、数控车削加工所能达到的精度等级
　　四、数控车削加工特点
　项目三　中等复杂程度零件图的识读与绘制
　　一、零件图识读的方法和步骤
　　二、数控车削加工零件图的识读
　　三、典型车削类零件读图实例
　　四、车削类零件制图
　项目四　数控车削加工工艺设计
　　一、数控车削加工工艺设计内容
　　二、零件的工艺性分析
　　三、加工方法选择
　　四、毛坯的类型和选择
　　五、工件在数控车床上的定位与装夹
　　六、数控车削加工工艺设计
　　七、数控车削加工刀具选择
　　八、零件数控车削加工精度检测
　　九、数控车削加工工艺文件编制
　　十、数控车削加工工艺设计实例
模块二　数控车削加工编程
　项目五　数控车床坐标系的建立及编程指令认识
　　一、机床坐标及运动方向的确定
　　二、数控车床机床坐标系的建立
　　三、数控车床工件坐标系的建立
　　四、零件程序结构的认识
　　五、FANUC指令系统的认识
　项目六　数控车床基本指令编程
　　一、数控车床编程原则
　　二、快速点定位指令编程（G）
　　三、直线插补指令编程（G）
　　四、圆弧插补指令编程（G/G）
　　五、暂停指令编程（G）
　　六、单位选择指令编程（G/G）
　　七、直径编程和半径编程
　　八、自动返回参考点指令G
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　　九、自动从参考点返回指令G
　　十、数控车床基本指令编程实例
　项目七　刀具补偿指令编程及刀偏值设定
　　一、刀具补偿的意义和类型
　　二、刀具位置补偿
　　三、刀尖圆弧半径补偿
　项目八　单一形状固定循环指令编程
　　一、圆柱切削循环指令编程（G）
　　二、圆锥切削循环指令编程（G）
　　三、平端面切削循环指令编程（G）
　　四、锥形端面切削循环指令编程（G）
　　五、综合编程实例
　项目九　复合形状固定循环指令编程
　　一、内、外圆粗车循环指令编程（G）
　　二、端面粗车循环指令编程（G）
　　三、固定形状粗车循环指令编程（G）
　　四、精车循环指令编程（G）
　　五、内、外圆复合固定循环指令G、G、G、G使用注意事项
　　六、综合编程实例
　项目十　切槽（钻孔）循环指令编程及工件切断编程
　　一、端面切槽（钻孔）循环指令编程（G）
　　二、径向切槽（钻孔）循环指令编程（G）
　　三、综合编程实例
　项目十一　螺纹切削循环指令编程
　　一、螺纹基础知识
　　二、螺纹加工工艺设计
　　三、单行程螺纹切削指令编程（G）
　　四、螺纹切削单一固定循环指令编程（G）
　　五、螺纹切削复合循环指令编程（G）
　　六、综合编程实例
　项目十二　孔加工固定循环指令编程
　　一、孔加工固定循环指令类型
　　二、孔加工固定循环指令基本动作分析
　　三、孔加工固定循环指令格式
　　四、孔加工固定循环指令应用说明
　　五、程序应用及编程实例
　项目十三　子程序的编写与调用
　　一、主程序和子程序的认知
　　二、子程序的嵌套功能
　　三、子程序的编写与调用
　　四、子程序的编写注意事项
　　五、编程实例
　项目十四非圆曲线用户宏程序编程与调用
　　一、非圆曲线轮廓加工特点
　　二、用户宏程序初识
　　三、宏程序编程适用范围
　　四、用户宏程序编程基础
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　　五、宏程序编程应用实例
模块三　数控车床基本操作（FANUC 0iMate TC）
　项目十五　数控车床操作面板认识与操作
　　一、FANUC 0i Mate TC数控车床MDI键盘认识与操作
　　二、FANUC 0i Mate TC数控车床操作面板认识与操作
　　三、数控车床的开机操作
　项目十六　数控车床手动操作
　　一、数控车床手动返回参考点操作
　　二、数控车床手动连续进给（JOG）操作
　　三、数控车床手轮进给操作
　项目十七　数控车床程序编辑
　　一、数控车床程序编辑操作
　　二、程序号和程序顺序号检索操作
　　三、删除程序的操作
　　四、程序的后台编辑操作
　　五、创建程序操作
　项目十八　数控车床程序自动运行操作
　　一、数控车床自动运行程序编辑操作的几种方式
　　二、存储器运行操作
　　三、程序的MDI运行操作
　　四、程序的再启动操作
　　五、子程序调用操作
　　六、手轮中断操作
　　七、镜像操作
　项目十九　数控车床参数设定与数据显示操作
　　一、数控车床位置显示画面操作
　　二、数控车床程序显示画面操作
　　三、数控车床参数设置和显示操作
　　四、数控车床系统参数设置和显示操作
模块四　数控车床典型零件加工
　项目二十　阶梯轴类零件加工
　　一、零件加工工作任务
　　二、零件加工工艺设计、编程与加工实施过程
　项目二十一　含圆弧要素阶梯轴类零件加工
　　一、零件加工工作任务
　　二、零件加工工艺设计、编程与加工实施过程
　项目二十二　含螺纹要素阶梯轴类零件加工
　　一、零件加工工作任务
　　二、零件加工工艺设计、编程与加工实施过程
　项目二十三　含沟槽要素阶梯轴类零件加工
　　一、零件加工工作任务
　　二、零件加工工艺设计、编程与加工实施过程
　项目二十四　阶梯孔套类零件加工
　　一、零件加工工作任务
　　二、零件加工工艺设计、编程与加工实施过程
　项目二十五　含内沟槽要素阶梯孔套类零件加工
　　一、零件加工工作任务
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　　二、零件加工工艺设计、编程与加工实施过程
　项目二十六　含内螺纹要素阶梯孔套类零件加工
　　一、零件加工工作任务
　　二、零件加工工艺设计、编程与加工实施过程
　项目二十七　含平底孔要素套类零件加工
　　一、零件加工工作任务
　　二、零件加工工艺设计、编程与加工实施过程
　项目二十八　组合件加工
　　一、零件加工工作任务
　　二、零件加工工艺设计、编程与加工实施过程
附录
参考文献
实训项目
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章节摘录

　　（3）数控系统数控系统是数控机床的核心。
现代数控系统通常是一台具有专用系统软件的微型计算机，它由输入输出接口线路、控制运算器和存
储器等构成。
它接受控制介质上的数字化信息，经过控制软件或逻辑电路进行编译、运算和逻辑处理后，输出各种
信号和指令，控制机床的各个部分进行规定的、有序的动作。
　　（4）伺服系统伺服系统是数控机床的执行机构，由驱动装置和执行部件两部分组成。
它接受数控系统的指令信息，并按指令信息的要求控制执行部件的进给速度、方向和位移，以加工出
符合图样要求的零件。
因此，伺服精度和动态响应是影响数控机床的加工精度、表面质量和生产效率的重要因素之一。
指令信息是以脉冲信息体现的，每一脉冲使机床移动部件产生的位移量叫脉冲当量，常用机床的脉冲
当量为0.001～O.1mm，新型高精度机床的脉冲当量可达到纳米级精度。
　　目前数控机床的伺服系统中，常用的位移执行部件有功率步进电动机、直流伺服电动机和交流伺
服电动机。
　　（5）反馈系统测量元件将数控机床各坐标轴的位移指令值检测出来并经反馈系统输入到机床的
数控系统中，数控系统将反馈回来的实际位移值与设定值进行比较，并向伺服系统输出达到设定值所
需的位移量指令。
　　（6）辅助控制装置辅助控制装置的主要作用是接收数控系统输出的主运动换向、变速、起停、
刀具的选择和更换，以及其他辅助装置动作的指令信号，经过必要的编译、逻辑判别和运算，经过功
率放大后直接驱动相应的电器，带动机床的机械部件、液压装置、气动装置等辅助装置完成指令规定
的动作。
同时机床上的限位开关等开关量信号经它处理后送回数控系统进行处理。
　　由于可编程序控制器（PLC）具有响应快，性能可靠，易于使用、编程和修改，并可直接驱动机
床电器，现已广泛作为数控机床的辅助控制装置。
　　（7）机床本体与传统的机床相比较，数控机床本体仍然由主传动装置、进给传动装置、床身、
工作台以及辅助运动装置、液压气动系统、润滑系统、冷却装置等组成，但数控机床本体的整体布局
、外观造型、传动系统、刀具系统等的结构以及操纵机构都发生了很大的改变，这种变化的目的是为
了满足数控机床高精度、高速度、高效率以及高柔性的要求。
　　⋯⋯
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