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前言

　　数控自动编程目前应用非常广泛，因为许多复杂零件、曲面、型腔的加工手工编程很难实现，只
能通过自动编程。
数控自动编程的程序是计算机经由人工参数设置环节自动生成，所以程序的正确与否与参数设置密切
相关。
　　目前市场上已经有许多数控自动编程方面的图书，并列举有许多实例，但是这些实例只是按照流
程一步步地走下来，对其中的细节没有进行介绍。
许多读者来电话希望我们能在图书中增加参数设置的详细介绍。
本书希望能帮助读者解决参数设置中的困惑，让读者明白各个关键参数是基于什么缘由、何种条件设
置的，最终能够在工作中灵活运用。
　　本书基于通用软件Mastercam X2并通过大量典型的实例，详细介绍了各关键工艺参数设置的原则
和技巧。
在简要介绍数控加工工艺、数控自动编程流程的基础上，重点以二维铣床加工系统、三维铣床加工系
统、车削加工系统等的典型实例为主介绍参数设置技巧。
　　本书面向Mastercam X2的中级用户，内容丰富，结构合理，实例均来自工程实践，适合作为高
校CAM专业以及各种CAM培训班的教材，也可作为在职数控机床操作、编程人员的参考资料。
　　本书是集体智慧的结晶，除了阎红娟、刘东、方建军外，参编人员还有徐宏海、谢富春、李功一
、赵玉侠、郑青、高德文、曹默、刘进宝、李凯、刘瑛等，此外赵长友和张利对本书中的大量实例进
行了验证。
　　由于编者水平有限，不足之处在所难免，欢迎广大读者批评指正。
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内容概要

　　《数控自动编程参数设置技巧》详细介绍了数控自动编程中的核心环节——参数设置，基于通用
软件Mastercam X2通过大量典型的实例，详细介绍了各关键工艺参数设置的原则和技巧。
在简要介绍数控加工工艺、数控自动编程流程的基础上，重点以二维铣床加工系统、三维铣床加工系
统、车削加工系统等的典型实例为主介绍参数设置技巧。
 　　《数控自动编程参数设置技巧》可供数控机床操作、编程技术人员，高等院校、职业院校师生学
习和参考，也可作为高校CAM专业以及各种CAM培训班的教材。
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章节摘录

　　任何一种加工方法获得的精度只在一定范围内才是经济的，这种一定范围内的加工精度即为该加
工方法的经济精度。
它是指在正常加工条件下（采用符合质量标准的设备、工艺装备和标准等级的工人，不延长加工时间
）所能达到的加工精度，相应的表面粗糙度称为经济粗糙度。
在选择加工方法时，应根据工件的精度要求选择与经济精度相适应的加工方法。
常用加工方法的经济度及表面粗糙度，可查阅有关工艺手册。
　　1.3.2 划分加工阶段　　为保证加工质量并合理地使用设备、人力，零件的加工过程通常按工序性
质不同，可分为粗加工、半精加工、精加工和光整加工四个阶段。
　　（1）粗加工阶段　　粗加工阶段切除毛坯上大部分多余的金属，使毛坯在形状和尺寸上接近零
件成品，主要目标是提高生产率。
　　（2）半精加工阶段　　半精加工阶段使主要表面达到一定精度，留有一定精加工余量，为主要
表面的精加工做好准备，完成次要表面加工，如铣键槽、扩孔等。
　　（3）精加工阶段　　精加工阶段保证各主要表面达到规定的尺寸精度和表面粗糙度要求。
　　（4）光整加工阶段　　光整加工阶段对零件上精度和表面粗糙度要求很高的表面，进行光整加
工。
　　加工阶段的划分应根据零件的质量要求、结构特点灵活掌握。
对加工质量要求不高、工件刚性好、加工余量小的零件，可以不划分加工阶段。
对于刚性好的重型工件，也常在一次装夹下完成全部粗、精加工。
　　1.3.3 划分工序　　工序划分主要考虑生产纲领、所用设备及零件本身的结构和技术要求等。
大批量生产时，若使用多轴、多刀的高效加工中心，可按工序集中原则组织生产；若在由组合机床组
成的自动线上加工，工序一般按分散原则划分。
随着现代数控技术的发展，特别是加工中心的应用，工艺路线的安排更多地趋向于工序集中。
单件小批生产时，通常采用工序集中原则。
成批生产时，可按工序集中原则划分，也可按工序分散原则划分，应视具体情况而定。
对于结构尺寸和重量都很大的重型零件，应采用工序集中原则，以减少装夹次数和运输量。
对于刚性差、精度高的零件，应按工序分散原则划分工序。
　　在数控机床上加工的零件，一般按工序集中原则划分工序，划分方法如下。
　　①按所用刀具划分以同一把刀具完成的那一部分工艺过程为一道工序，这种方法适用于工件的待
加工表面较多，机床连续工作时间过长，加工程序的编制和检查难度较大等情况。
加工中心常用这种方法划分。
　　②按安装次数划分以一次安装完成的那一部分工艺过程为一道工序。
这种方法适用于加工内容不多的工件，加工完成后就能达到待检状态。
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