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《数控铣床（加工中心）》

内容概要

《数控铣床(加工中心)实训指导与实习报告》结合职业教育实训的特点，以XK7140-FANUC一0i系统数
控铣床为基础，共分12个项目。从安全教育入手，分别介绍了数控铣床（加工中心）的基本操作、界
面操作、零件的加工实例及综合实训等内容，全书从操作原理——编程举例——操作实践——零件加
工为主线，将“教、学、做”融为一体。《数控铣床(加工中心)实训指导与实习报告》在编排上分成
“实训指导篇”和“实习报告篇”两部分，让学生手脑并用，提高训练技能。每一份实习报告都可单
独剪下送教师批改，对学生素质与能力的培养很有帮助。
《数控铣床(加工中心)实训指导与实习报告》可作为高职高专院校和中等职业学校数控技术、机电一
体化、机械制造等专业的实训教材。
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《数控铣床（加工中心）》

书籍目录

实训指导篇
　实训指导1 安全文明教育及机床维护
　实训指导2 数控铣床、加工中心的开机实训
　实训指导3 数控铣床、加工中心的基本操作
　实训指导4 平面类零件的加工
　实训指导5 刀具补偿功能实训
　实训指导6 孔类零件的加工
　实训指导7 旋转零件的加工
　实训指导8 缩放类零件的加工
　实训指导9 椭圆凸台外轮廓零件的加工
　实训指导10 外轮廓倒角零件的加工
　实训指导11 综合类零件的加工
　实训指导12 考工实训
实习报告篇
　实习报告1 安全文明教育及机床保养维护
　实习报告2 数控铣床、加工中心的开机实训
　实习报告3 数控铣床、加工中心的基本操作
　实习报告4 平面类零件的加工练习
　实习报告5 刀具补偿功能练习
　实习报告6 孔类零件的加工练习
　实习报告7 旋转零件的加工练习
　实习报告8 缩放类零件的加工练习
　实习报告9 椭圆凸台外轮廓零件的加工练习
　实习报告10 外轮廓倒角零件的加工练习
　实习报告11 综合类零件的加工练习

Page 3



《数控铣床（加工中心）》

章节摘录

版权页：插图：③用同一程序加工凸模和凹模；④用改变输入偏置值得方式，对零件进行清除加工余
量。2.刀具长度补偿（1）长度补偿作用长度补偿被广泛应用在加工中心或已知某工件加工刀具组中各
种刀具长度偏差值的数控铣床上。编写加工程序时，先不考虑实际刀具的长度，按照标准刀具长度编
程，如果实际刀具长度和标准刀具长度不一致，通过刀具长度补偿功能实现刀具长度差值的补偿。
（2）长度补偿方法方法一：事先通过机外对刀法测量出刀具长度，作为刀具长度补偿值（该值应为
正），输入到对应的刀具补偿参数中。G54中Z值的偏置值应设定为工件原点相对机床原点Z向坐标值
（该值为负）。方法二：将G54中Z值的偏置值设定为零，通过机内对刀测量出刀具Z轴返回机床原点
时刀位点相对工件基准面的距离作为每把刀具长度补偿值。方法三：将一把刀具作为基准刀，其长度
补偿值为零，其他刀具的长度补偿值为与基准刀的长度差值（刀具预调仪）。先通过机内对刀法测量
出轴返回原点时基准刀刀位点相对工件基准面的距离，并输入到G54中Z值的偏置参数中。（3）长度
补偿的分类①G43——刀具长度正补偿格式：G43Hnn。补偿值必须在刀具长度偏置寄存器中设置。执
行G43指令时，刀具移动的实际距离等于指令值加长度补偿值。在同一程序段中既有运动指令，又有
刀具长度补偿指令时，首先执行刀具长度补偿，然后执行运动指令。②G44——刀具长度负补偿格式
：G44Hnn。刀具移动的实际距离等于指令值减长度补偿值。③G49——取消刀具长度补偿。G49指令
必须与G43或G44指令成对使用。
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编辑推荐

《数控铣床(加工中心)实训指导与实习报告》是由合肥工业大学出版社出版的。
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