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前言

　　数控加工中心（铣床）是现代机械制造系统的重要组成设备，是CAD／CAM、FMS、CLMS等高
新技术的基础单元。
它的高效率、高精度和高质量的特点，决定了该设备的应用日益广泛，因而势必需求大批机床编程与
操作人员，本书正是适应这一需要而编写的。
　　本书是编者对多年从事数控加工中心（铣床）编程与操作教学与培训经验的总结，注重实践环节
，兼顾必需的理论知识，旨在培养既能操作数控加工中心（铣床）又懂得编程的实用型人才。
理论部分突出实用和够用，操作部分突出操作技能基本训练。
书中加工程序具有较强的通用性和技巧性。
　　在编程过程中参考了相关资料，在此向这些资料的作者表示衷心感谢。
　　由于编者水平有限，书中难免存在一些不足，恳请读者批评指正。
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内容概要

　　《中等职业教育"十一五"规划教材?中职中专机电类教材系列?加工中心编程与操作》的主要内容包
括数控铣床/加工中心概述、基本编程思路、基本指令、刀具半径补偿功能、子程序、型腔的编程方法
与技巧、孔加工指令、简化编程指令、刀具长度补偿功能、宏程序基本知识等10个方面的基本理论知
识，以及入门基本操作、程序录入、编辑与模拟、工装与对刀、平面铣削、外形铣削、型腔铣削、孔
系加工、CAM加工、综合加工等9个方面的实践技能项目。
《中等职业教育"十一五"规划教材?中职中专机电类教材系列?加工中心编程与操作》的所有加工程序都
通过了加工中心的实际运行。
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书籍目录

第1篇 理论部分1 数控铣床/加工中心概述1.1 数控技术基本知识1.1.1 数控技术的基本概念1.1.2 数控机床
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值编程G90与增量编程值G913.2 快速定位G0与直线插补G13.3 平面选择G17、G18、G193.4 圆弧插补G2
、G33.4.1 圆弧插补方向判定3.4.2 半径法编程3.4.3 圆心法编程3.5 工件坐标系3.5.1 工件坐标系零点偏移
指令G54～G593.5.2 局部坐标系G523.6 常用M指令3.6.1 主轴控制M3/M4/M53.6.2 程序结束M23.6.3 程序
结束M303.6.4 切削液开关M7/M8/M9思考与练习4 刀具半径补偿功能4.1 使用刀具半径补偿功能的优
点4.2 刀具半径补偿值的含义及其确定4.2.1 刀具半径补偿值的含义4.2.2 刀具半径补偿值的确定与计
算4.3 刀具半径补偿方向的确定及其指令4.4 程序段格式4.5 使用刀具半径补偿功能时的注意事项4.6 使
用刀具半径补偿功能的实例思考与练习5 子程序5.1 子程序的概念5.2 子程序的格式及其调用5.2 1子程序
的格式5.2.2 子程序的调用指令5.3 子程序的执行顺序5.4 子程序的应用5.5 使用子程序的注意事项思考与
练习6 型腔的编程方法与技巧6.1 型腔的加工内容6.2 下刀方式6.2.1 直接下刀6.2.2 斜线下刀6.2.3 螺线下
刀6.3 粗加工走刀路线6.3.1 环形走刀6.3.2 往复走刀6.4 编程实例6.4.1 圆形型腔6.4.2 矩形型腔6.4.3 带岛屿
型腔思考与练习7 孔加工指令7.1 概述7.1.1 孔加工固定循环的动作过程7.1.2 返回点指令G98／G997.1.3 
沿钻孔轴移动指令G90／G917.1.4 孔加工方式7.1.5 程序段格式7.2 常用孔加工方式的程序段7.3 编程实
例7.3.1 一般位置孔7.3.2 线性均布孔思考与练习8 简化编程指令8.1 倒圆角、倒角8.1.1 FANUC系统任意
角度倒角和倒圆角8.1.2 SIEMENS802D系统中任意角度倒角和拐角圆弧8.2 旋转指令8.2.1 FANIJC系统的
旋转指令8.2.2 SIEMENS系统的旋转指令8.3 镜像指令8.3.1 FANUC系统的镜像指令8.3.2 SIEMENS系统的
镜像指令8.4 编程实例思考与练习9 刀具长度补偿功能9.1 刀具长度补偿基础知识9.1.1 刀具长度补偿的
基本原理9.1.2 刀具长度补偿值的测定9.1.3 刀具长度补偿方向及其指令9.1.4 刀具长度补偿程序格式9.1.5 
注意事项9.2 加工中心自动换刀程序9.2.1 直接调用子程序9.2.2 直接换刀9.3 编程实例思考与练习10 宏程
序基本知识10.1 变量10.1.1 变量的表示10.1.2 变量的种类10.1.3 变量的使用10.1.4 变量的赋值10.1.5 变量
的运算10.2 控制指令10.2.1 五条件分支10.2.2 条件分支10.2.3 循环10.3 编程实例思考与练习第2篇 实践部
分项目1 入门基本操作项目2 程序录入、编辑与模拟项目3 工装与对刀项目4 平面铣削项目5 外形铣削项
目6 型腔铣削项目7 孔系加工项目8 CAM加工项目9 综合加工附录 数控铣床/力口工中心仿真加工操作
（SIEMENS802D系统）主要参考文献
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章节摘录

　　1.3.2　加工工序的划分　　在数控机床上加工零件，工序比较集中，一般只需一次装夹即可完成
全部工序的加工，根据数控机床的特点，为了提高数控机床的使用寿命，保持数控机床的精度，降低
零件的加工成本，通常是把零件的粗加工，特别是零件的基准面、定位面等，放在普通机床上加工。
　　数控机床上加工工序的划分常用以下几种方法：　　1）刀具集中分序法。
这种方法按所用刀具来划分，用同一把刀具加工完成所有可以加工的部位，然后再换刀。
这种方法可以减少换刀次数，缩短辅助时间，减少不必要的定位误差。
　　2）粗、精加工分序法。
根据零件的形状、尺寸精度等因素，按粗、精加工分开的原则，先粗加工，再半精加工，最后精加工
，这样可以减少粗加工变形对精度的影响（特别是薄壁零件）。
　　3）按加工部位分序法。
即先加工平面、定位面，再加工孔；先加工形状简单的几何形状，再加工复杂的几何形状；先加工精
度比较低的部位。
　　加工工序确定以后，就是工件的装夹问题，一般情况下，在数控铣床上装夹零件时，尽量采用组
合夹具，以减少辅助作业时间。
　　1.3.3　加工路线的确定　　对于数控机床，加工路线是指刀具中心运动的轨迹及方向。
合理的选择加工路线不但可以提高切削效率，还可以提高零件的表面精度。
过长的加工路线还会影响机床的寿命、刀具的寿命。
确定加工路线应考虑以下几个方面：　　1）尽量减少进、退刀时间和其他辅助时间。
　　2）铣削零件轮廓时，尽量采用顺铣（顺铣是指在铣刀与工件的相切点，刀齿旋转的切线方向与
工件的进给方向相同），以提高表面精度。
　　3）先加工外轮廓，再加工内轮廓。
　　4）进、退刀位置应选在不太重要的位置，并且使沿零件的切线方向进刀和退刀，以免产生刀痕
。
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编辑推荐

　　《中等职业教育"十一五"规划教材·中职中专机电类教材系列·加工中心编程与操作》可供中等
职业技术学校、技工学校机械类相关专业使用，也可供从事数控加工中心（铣床）操作和编程的技术
人员参考。
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