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内容概要

　　《全国本科院校机械类创新型应用人才培养规划教材：数控编程与操作》共分5章，主要内容包
括数控编程基础、常用编程指令及数学处理、数控车床编程与操作、数控铣床和加工中心编程与操作
、MastercamX2软件自动编程。
《全国本科院校机械类创新型应用人才培养规划教材：数控编程与操作》注重理论与实践相结合，把
指令与相关操作一并讲解，除讲解大量实例外，每章都附有练习与思考题供读者选做。
其中，第5章结合实例介绍了MastercamX2软件的造型功能和加工功能。
　　《全国本科院校机械类创新型应用人才培养规划教材：数控编程与操作》是机械类专业本科生教
材，也可作为机械类高职高专教学和技能考核培训用书，还可作为工厂人员操作和编程的参考用书。
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章节摘录

版权页：   插图：   3.制玎加工万案 数控车床的加工方案包括制定工序、工步及走刀路线等。
制订加工方案的一般原则为先粗后精、先近后远、先内后外、程序段最少、走刀路线最短和特殊情况
特殊处理等。
 1）先粗后精 在车削加工中，应先安排粗加工工序。
在较短的时间内，将毛坯的加工裕量去掉，以提高生产效率，同时应尽量满足精加工的裕量均匀性要
求，以保证零件的精加工质量。
 在数控车床的精车加工工序中，最后一刀的精车加工应一次走刀连续加工而成，加工刀具的进刀、退
刀方向要考虑妥当。
这时，尽可能不要在连续的轮廓中安排切人和切出或停顿，以免因切削力突然变化而造成弹性变形，
使光滑连接的轮廓上产生表面划伤，或者滞留刀痕及尺寸精度不一等缺陷。
 2）先近后远 一般情况下，在数控车床的加工中，通常安排离刀具起点近的部位先加工，离刀具起点
远的部位后加工。
这样可以缩短刀具移动距离，减少空走刀次数，提高效率，还有利于保证工件的刚性，改善其切削条
件。
 3）先内后外 在加工既有内表面（内孔）又有外表面的零件时，通常应先安排加工内表面后再加工外
表面。
这是因为在加工内表面时，由于受刀具刚性较差影响及工件刚性不足，会使其振动加大，不易控制其
内表面的尺寸和表面形状的精度。
 4）走刀路线最短 这是在数控车床上确定走刀路线的重点，主要是指粗车加工和空运行的走刀路线。
在保证加工质量的前提下，使加工程序具有最短的走刀路线不仅可以节省整个加工过程的时间，而且
还能减少车床的磨损等。
 4.切削用量与切削速度 数控车削加工中的切削用量是表示机床主体的主运动和进给运动速度大小的重
要参数，包括切削深度、主轴转速和进给速度。
在数控加工程序的编制工作中，选择好切削用量，使切削深度、主轴转速和进给速度三者问能互相适
应，形成最佳切削参数，是工艺处理的重要内容之一。
 1）切削深度的确定 在车床主体—夹具—零件这一系统刚性允许的条件下，尽可能选取较大的切削深
度，以减少走刀次数，提高生产效率。
当零件的精度要求较高时，则应考虑适当留出精车裕量，其所留精车裕量一般比普通车削时所留裕量
小，常取0.1～0.5mm。

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<数控编程与操作>>

编辑推荐

《全国本科院校机械类创新型应用人才培养规划教材:数控编程与操作》是机械类专业本科生教材，也
可作为机械类高职高专教学和技能考核培训用书，还可作为工厂人员操作和编程的参考用书。
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