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前言

制造业是现代社会文明的标志，是一个国家国民经济收入的支柱产业。
所以，制造业也被专家们誉为是永远不落的太阳。
而数控技术是制造业诸如自动加工生产线、柔性制造系统FMS、计算机集成制造系统CIMS等技术不可
或缺的重要组成部分。
当前，我国制造业发展很快，随之而来的是制造设备大规模的数控化，企业每年都需要大批的数控技
术人才。
为了适应社会的发展和需要，使我国更多的制造企业能够参与世界制造业的竞争，高等工科学校应该
承担起培养数控人才的社会责任。
如何正确快速地掌握、提高数控编程技术，是摆在每个初识数控的学生与亟待提高数控编程水平的工
程技术人员面前的一道难题。
如何解开这道难题，科学的教学方法和适用的教学参考书尤为重要。
本书是一本数控编程与加工技术相结合的教材，它是以刀具运动轨迹和线段特征点为编程要素，将这
些轨迹与特征点用规定的代码和数字组成具有一定格式的程序段，再由若干程序段构成一个完整的加
工程序。
书中这种独特的编程方法会使读者耳目一新，豁然开朗，如对常量数控铣削编程来说，从直线、曲线
、圆弧及平面人手，总结出工件表面试切对刀、程序设计以及上机加工操作的一套系统方法。
突出了由浅入深、由易到难、循序渐进的教学理念；对变量宏程序的编程，重点叙述了如何进行教学
模型的变量定义、变量赋值、函数转换、微小变量插补以及程序循环的全部过程，这部分内容是数控
铣削加工的提高部分。
而数控车削重点讲述了轴类零件轮廓的基本编程与上机加工实例，通过对外圆、端圆的编程，使读者
能够牢固掌握轴类零件的右端面与外圆试切对刀法以及轨迹编程法。
数控车的重点是复合循环，书中对具有典型性的G71指令及其4种编程模式给出了较多加工实例。
读者应该特别注重对数控基本原理和基本编程方法的掌握，再通过对书中实例的学习，可收到举一反
三、事半功倍的学习效果。
同时也建议读者自行设计构造零件图，并独立编程，再上机操作，这样可提高读者的综合能力。
作者力图使读者从抽象的、难以理解的概念和冗长的论述中解脱出来，对书中的内容不求多，不求全
，但求能用、实用，以读者早日会用为原则。
作者相信，您通过对本书的学习，很快会成为数控编程的能手和高手。
本书由大庆石油学院杨松山、刘洪波主编，朱君教授主审，王金东教授为本书提出了很多宝贵意见，
刘洪波、赵航博、薛志生、常宝平等为本书部分章节内容的编写、资料搜集、文稿录入等做了大量工
作，在这里一并表示谢意。
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内容概要

　　《石油高等院校特色教材：数控编程与加工技术》是一本数控编程与加工技术相结合的教材。
它是以刀具运动轨迹和线段特征点为编程要素，将轨迹与特征点用规定的代码和数字组成具有一定格
式的程序段，再由若干程序段构成一个完整的加工程序。
　　《石油高等院校特色教材：数控编程与加工技术》面作为高等院校机械设计制造及其自动化、机
电一体化、数控技术等专业的教材，也可作为相关高职学院机械类专业以及厂矿企业职工的数控培训
教材。
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圆轨迹编程方法4.4 线段与圆弧组合轨迹编程方法4.5 子程序及加工中心编程方法复习思考题第5章 数控
铣削宏程序编程方法5.1 宏程序基本知识5.2 直线宏程序编程方法5.3 曲线宏程序编程方法5.4 平面宏程
序编程方法5.5 曲面宏程序编程方法复习思考题第6章 数控车削基本编程6.1 数控车指令系统6.2 数控车
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G71复合循环8.2 G72复合循环8.3 G73复合循环8.4 G76复合循环8.5 复合循环编程8.6 子程序循环编程复
习思考题第9章 数控车削自动编程方法9.1 CAXA数控车参数设置9.2 CAXA数控车代码生成与仿真复习
思考题参考文献
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章节摘录

插图：第2章 数控铣削编程基础2.1 数控铣床坐标系2.1.1 机床坐标系机床坐标系是机床固有的坐标系，
机床在设计、制造、生产、出厂后便被确定下来。
机床各运动坐标轴一起构成机床坐标系，机床坐标系的原点也称为机床坐标原点或机床零点。
机床坐标原点是一个固定不变的点，除非生产厂家赋予用户一定的权限，否则，用户是不能随意更改
的。
数控系统的微处理器（CPU）能够计算所有坐标轴相对于机床零点的位移量。
但系统上电时并不知道测量的起点，为了正确地在机床工作之前建立机床坐标系，通常在每个坐标轴
的移动范围内设置一个机床参考点（测量起点）。
当机床启动时，一定要进行机动或手动回参考点的操作，用以建立机床坐标系。
机床参考点可以和机床零点重合，也可以不重合。
机床加工零件的几何尺寸范围，是机床零点或机床参考点到机械行程限位开关之间的最大距离。
每个坐标轴的机械行程范围是由最大和最小限位开关来限定的。
机床坐标轴回参考点一般采用常开微动开关配反馈元件的标记脉冲方法确定，其过程如下：（1）在
由机床或数控系统制造商定义的回参考点方向上，使机床坐标轴（也可以说是刀具）向常开微动开关
靠近，其实是每个坐标轴的正方向，在操作面板上，用手按一下“+X”、“+Y，”、“+Z”按钮即
可，刀具或工作台会自动运动，直到第一次压下行程开关。
（2）工作台压下行程开关后，即以慢速反方向运动，直到退出压下行程开关后，机床再次反方向慢
速运动，直到再一次压下行程开关。
（3）再次压下开关后，即以慢速运动压下行程开关，直到CNC接收到第一个基准脉冲后，这时的机
床位置就是机床参考点的准确位置。
机床回到了参考点位置，也就知道了该坐标轴的零点位置，找到了所有坐标轴的参考点，CNC就建立
起了机床坐标系。
机床坐标轴的有效行程范围是由软件限位来规定的，其值由制造商决定。
机床零点（O）、机床参考点（IV／）、机床坐标轴的机械行程和有效行程的关系如图2—1所示。
2.1.2 机床坐标轴为了简化编程和保证程序的可用性，对数控机床坐标轴和方向的命名，人们制订了统
一的国际标准，规定直线进给运动的坐标轴用X、y、Z表示，常称基本坐标轴，X、y、Z坐标轴之间
的相互关系规定用右手定则判断。
右手定则为：伸出右手大拇指、食指和中指，使之互相垂直，那么，大拇指的指向为X轴的正方向，
食指的指向为y轴的正方向，中指的指向为z轴的正方向。
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编辑推荐

《数控编程与加工技术》是由石油工业出版社出版的。
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