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内容概要

　　本书是国际数控技术专家PeterSmid先生的经典著作——《数控编程手册》(原著第三版)的中文版
。
原著第二版的中文版自2005年6月由化学工业出版社出版以来，影响很大，广受国内数控技术人员的称
赞和好评。
原著第三版较第二版进行了较大范围的更新。
这是一本迄今为止最为详细地介绍数控编程所涉及指令的综合性参考手册。
《数控编程手册(原著第3版)》非常全面、系统地介绍了数控编程技术的所有知识和技能，详细阐述了
编程过程的各个细节，突出提供了CNC和CAD／CAM在各个层面上应用的大量经验并向制造业及教
学机构提供了丰富的计算机数控技术、编程、CAD／CAM、先进制造、加工、安装方面的知识。
《数控编程手册(原著第3版)》不论在内容上还是组织体系上都非常有特色，读者从任何地方切入都看
得明白，《数控编程手册(原著第3版)》实例丰富，讲解详细，给出了上千幅图示、表格、计算公式、
编程技巧和大量典型的实例，对国内的编程技术人员有很重要的参考价值。
正如一位英国工程师所言“这是一本写的非常好的书，易于理解，每一个位数控编程人员和生产工程
师应该人手一册”。

　　本书适合于从事数控加工的技术人员、编程人员、工程师和管理人员使用，也可供高等院校、职
业技术学院相关专业师生参考。
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作者简介

　　Peter
Smid是一位专业顾问、教育家和演说家，在工业和教学领域中具有多年实际经验。
在工作中，他搜集了CNC和CAD/CAM在各个层面上应用的大量经验并向制造业及教学机构提供计算
机数控技术、编程、CAD/CAM、先进制造、加工、安装以及许多其他相关领域的实际应用方面的咨
询。
他在CNC编程、加工以及企业员工培训方面有着广阔的工业背景，数百家公司从他渊博的知识中获益
。

　　Smid先生长年与先进制造公司及CNC机械销售人员打交道，并且致力于大量技术院校和机构的工
业技术规划以及机械加工厂的技术培训，这更扩展了他在CNC和CAD/CAM培训、计算机应用和需求
分析、软件评估、系统配置、编程、硬件选择、用户化软件以及操作管理领域的专业和咨询技能。

　　多年来，Smid先生在美国、加拿大和欧洲的大中专院校给成千上万的老师和学生讲授过数百个用
户化程序，同时也给大量制造公司、个体机构和个人授过课。

　　他活跃于各种工业贸易展、学术会议、机械加工厂以及各种研讨会，包括提交论文、会议报告以
及为许多专业机构做演讲。
他还发表了大量CNC和CAD/CAM方面的文章和内部参考资料。
作为CNC行业和教学领域的专家，他制作了数万页高质量的培训材料。
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章节摘录

版权页：插图：为了理解两个可能冲突的概念，思考这一编程应用：其任务是要编写一个端面切削程
序。
问题是交付到CNC机床上的坯料尺寸并不完全一样，一些毛坯的尺寸比较小，可以经过一道切削工序
完成，一些可能比较大，需要两次端面切削。
这种情况在CNC加工厂并不少见，且常常不能得到有效的处理。
编写两个不同的程序是一个选择，但一个可以包括两种选择的程序将是更好的选择一一其区别就是程
序中是否使用程序段跳过功能。
这就说明了这样一个问题：程序中同时需要两个有冲突的选择.最明显的解决办法就是准备两个独立的
程序，每一个都正确的对应其目的，这样的工作可以很容易完成，但它是冗长而耗时的，该过程的效
率显然很低。
另外一个唯一的解决办法就是只编写一个程序，其刀具运动包括两种可能的端面切削，为了避免那些
只需一次切削的工件的空切，程序中将使用程序段跳过功能，并应用到所有与一次切削有关的程序段
中。
通常也需要“第二次”切削！
程序段跳过功能的其他常见应用包括可供选择的开／关状态触发器，比如冷却液功能、可选择程序暂
停、程序重新设置等，同样有用的还有绕过一个特定的程序操作、工件轮廓使用或者不用选定的刀具
以及其他一些应用。
任何需要从两个预定选项中做出选择的编程决定，都可以应用程序段跳过功能。
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编辑推荐

《数控编程手册(原著第3版)》是国内唯一全面介绍数控编程技术、指令详解及应用综合性手册。
全书详解详细、实例丰富、查阅方便。
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