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前言

　　本书是高等职业技术教育机电类专业教学用书。
在编写时，我们从高职教育的实际出发，以应用为目的，以必需、够用为原则，以讲清编程中的概念
、注重实用为重点，加强针对性和实用性作为编写本教材的指导思想。
　　主要内容包括数控机床、数控编程原理、加工工艺、数控车床、数控铣床、加工中心编程等。
从手工编程和自动编程两部分出发，在重点内容上安排了一定数量的习题，在编写方式上，力求通俗
易懂、图文并茂，使学习者容易理解和练习。
　　本书共分十一章，第一、二、三章介绍了数控机床的基础知识，数控编程原理和数控加工工艺；
第四、五章讲述了FANUC和华中HNC-21T系统数控车床的程序编制；第六、七章讲解了数控铣床、
加工中心的程序编制；第八章讲解了数控线切割机床的程序编制；第九章介绍了数控宏程序编制；第
十章介绍了CAD／CAM软件的应用；第十一章介绍了数控仿真软件的使用等。
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内容概要

本书根据高等职业教育教学要求编写，内容包括数控机床、数控编程原理、加工工艺、数控车床、铣
床、加工中心、线切割机床的编程与操作、参数编程、CAD／CAM软件应用及数控仿真软件的使用等
。
本书实用性强，图文并茂，并且有丰富的实例，内容安排由易到难，便于理解和掌握。
    本书可作为各类职业院校机电类专业的理论实训一体化教材，也可作为各类数控加工技术的培训教
材，并可供机械制造业有关工程技术人员参考。
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书籍目录

第一章 数控机床概述　第一节 数控机床的插补原理　　一、插补方法的分类　　二、逐点比较法插
补原理　第二节 刀具半径补偿原理　　一、刀具半径补偿　　二、刀具半径补偿的建立　　三、刀具
半径补偿实例　第三节 数控机床的种类　　一、按运动方式分类　　二、按工艺用途分类　　三、按
控制方式分类　　四、按数控机床的性能分类　第四节 常见数控机床的组成及工作原理　　一、几种
常见数控机床　　二、数控机床的组成　　三、数控机床的工作原理　第五节 数控机床的伺服系统　
　一、伺服系统的概念　　二、伺服系统的分类　　三、伺服系统的驱动元件　　四、伺服系统中的
检测元件第二章 数控机床编程原理　第一节 数控机床编程基本原理　　一、数控编程的基本概念　
　二、数控机床的编程方法　　三、程序编制的指令代码　　四、准备功能　　五、辅助功能（M
、T、S、F代码）　第二节 参考点和坐标系　　一、机床坐标系　　二、工件坐标系介绍　第三节 程
序结构　　一、程序构成　　二、程序正文结构　第四节 刀具补偿功能　　一、刀具长度补偿（G43
，G44，G49）　　二、刀具半径补偿　　三、补偿向量及补偿值　　四、平面选择第三章 数控加工
工艺　第一节 工艺准备　　一、工艺的设计　　二、定位基准与夹紧方式的确定　　三、换刀点位置
的确定　　四、确定走刀路线　　五、刀具的选择　　六、确定合理的切削用量　第二节 编制程序　
　一、数据处理　　二、填写零件的加工程序单（程序的编制）　　三、程序检验　第三节 工件检测
　　一、常用测量仪器　　二、特殊测量仪器　第四节 图形的数学处理　　一、两平行铣削平面的数
学处理　　二、两相交铣削平面的数学处理　　三、空间曲面的数学处理第四章 FANUC系统数控车
床的程序编制　第一节 FANUC系统数控车床程序编制的基础　　一、数控车床的工艺装备　　二、
数控车床的编程特点　第二节 数控车床的基本编程方法　　一、S功能　　二、F功能　　三、T功能
　　四、M功能　　五、加工坐标系设置　　六、倒角、倒圆编程　　七、螺纹切削指令（G32）　
　八、刀尖圆弧自动补偿功能　⋯⋯第五章 华中HNC-T数控车床编程第六章 数控铣床的程序编制第
七章 加工中心的程序编制第八章 数控线切割机 床的程序编制第九章 宏程序编程第十章 CAD/CAM软
件应用第十一章 数控仿真软件的使用参考文献
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章节摘录

　　G40——取消刀具半径补偿，按程序路径进给。
　　G41——左偏刀具半径补偿，按程序路径前进方向刀具偏在零件左侧进给。
　　G42——右偏刀具半径补偿，按程序路径前进方向刀具偏在零件右侧进给。
　　在设置刀尖圆弧自动补偿值时，还要设置刀尖圆弧位置编码。
　　补偿的原则取决于刀尖圆弧中心的动向，它总是与切削表面法向里的半径矢量不重合。
因此，补偿的基准点是刀尖中心。
通常，刀具长度和刀尖半径的补偿是按一个假想的刀刃为基准，因此为测量带来一些困难。
　　把这个原则用于刀具补偿，应当分别以X和Z的基准点来测量刀具长度刀尖半径R，以及用于假想
刀尖半径补偿所需的刀尖形式数（0～9），如图4-12所示。
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