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内容概要

　　《高等院校“十二五”示范性建设成果：数控技术》全面、深入浅出地阐述了数控机床的编程技
术，内容包括数控机床的工作原理，数控车床、数控铣床、加工中心等机床的手工编程方法，并介绍
了常用的数控车床、数控铣床、加工中心等的编程和操作。
同时介绍了SIEMENS802/s数控机床的结构、编程实例和操作，同时对CAD/CAM交互式图形编程技术
作了简单介绍。

　　《高等院校“十二五”示范性建设成果：数控技术》操作实例丰富，深入浅出，各章既有连惯性
，又有一定的独立性，内容丰富，实用性强，并在每章附有习题。
《高等院校“十二五”示范性建设成果：数控技术》可作为高等院校学生的专业教材和教学参考书，
以及从事数控技术工作的工程技术人员的参考书。
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章节摘录

版权页：   插图：   2）加减速控制 进给系统的速度是不能突变的，进给速度的变化必须平稳过渡，以
避免冲击、失步、超程、振荡或工件超差。
在进给轴启动、停止时需要进行加减速控制。
在程序段之间，为了使程序段转接处的被加工面不留痕迹，程序段之间的速度必须平滑过渡，不应有
停顿或速度突变，这时也需进行加减速控制。
加减速控制多数采用软件来实现，用软件实现有充分的灵活性。
加减速控制可以在插补前进行，称为前加减速控制；加减速控制也可以在插补之后进行，称为后加减
速控制。
 前加减速控制是对合成速度（即编程指令速度F）进行控制，其优点是不影响插补输出的位置精度。
它的缺点是需要预测减速点，而预测减速点的计算量较大。
 后加减速控制是对各轴分别进行加减速控制，不需要预测减速点。
由于对各轴分别进行控制，实际各坐标轴的合成位置就可能不准确，但这种影响只是在加减速过程中
才存在，进入匀速状态时这种影响就没有了。
 2.主轴转速指令 该指令由S和后面的数字组成。
用于指定机床主轴的转速，单位为r／min。
该指令也为续效代码，其S后面的数字所表示的含义与F指令相同。
 3.刀具功能 刀具功能常称为T功能，用于选择刀具号和刀补号。
T△□指令由字母T和其后△、□所代表数字组成，△、□后可以为一位数，也可以为两位数。
一般△表示刀具，用于选择刀；□表示用第口号拨码盘进行刀补。
 2.4典型数控加工程序编制 数控编程就是按照机床规定的程序格式，逐行写出刀具每一运动行程，然
后打出纸带或用手动数据输入（MDI）数控系统的作业。
 数控编程时，编程人员必须对所用机床和数控系统用于编程中的各种指令和代码非常熟悉；编程人员
还必须对零件进行工艺分析，合理规定切削用量。
手工编程的效率较低，据国内外有关资料统计，编程时间与机加工时间之比为30：1，因此手工编程仅
适用于一些由直线和圆弧等组成的简单零件的编程工作。
本节主要介绍铣削、车削、钻削加工编程的功能。
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编辑推荐

《数控技术》操作实例丰富，深入浅出，各章既有连惯性，又有一定的独立性，内容丰富，实用性强
，并在每章附有习题。
可作为高等院校学生的专业教材和教学参考书，以及从事数控技术工作的工程技术人员的参考书。
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