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前言

　　前言　　《机械加工工艺基础》是一门重要的技术基础课，它是将原材料或毛坯转变成零件的应
用工艺技术课程。
　　本教材是湖南省高等教育学会金工教学委员会组织的&ldquo;工程材料及机械制造基础&rdquo;系
列教材之一，它遵循国家教育部提出的培养宽口径、厚基础，具有创新意识和创新能力的复合型人才
之精神，在内容和体系上对传统教材进行了较大力度的改革。
既继承了传统教材之精华，又较大幅度地增加了新技术和新工艺的内容，适当提高了起点、拓宽了知
识面。
　　本教材在内容上有意留下让学生独立思考、灵活应用的空间，达到学习工艺理论知识，增强工程
实践动手能力，提高综合素质，培养创新精神和创新能力的目的。
本书的主要特点是：　　1．注重学生获取知识能力的培养，使学生的全面素质和创新思维得到进一
步提高。
　　2．体现了工艺内容的综合性、灵活多变性，以及牵涉的知识面广等特性；试图帮助学生将所学
其他相关课程的知识与本门课程融合在一起。
　　3．在每一章节的后面附有少量思考与练习题，旨在帮助学生巩固所学内容，拓展知识面。
还可以围绕实际问题自行设计题目，帮助自己提高综合应用的能力。
　　4．专业名词术语采用国家最新标准。
　　5．为了帮助学生进一步增加专业英语词汇，在书中引入了部分专业英语单词，并在本书的附表
中列出了中英文对照表，以便查阅。
　　参加本书编写的同志有：胡泽豪（中南林学院，第1章）、周增文（第2、3、4、5章）、汤酞则（
第7章）、张亮峰（第6章）、易晓科（第8章）；由周增文任主编，汤酞则、张亮峰任副主编。
　　本书在编写的过程中，得到了中南大学刘瞬尧教授，湖南大学陈永泰，中南大学何少平、贺小涛
、钟世金，长沙国防科技大学周继伟，长沙交通大学杨瑾硅，中南林学院郑哲文等教授的指导，他们
对本教材的编写提出了许多宝贵意见。
　　特别是清华大学傅水根教授，结合国家教育部教育改革的新要求，对本书的内容和体系给予了细
心指导和帮助。
此外，本书还参考并引用了有关文献资料，借鉴了许多同行专家们的教学改革经验，在此向以上各位
专家一并致谢。
　　由于编者水平所限，加之时间仓促，书中的错误和不妥之处，恳请广大读者和师生斧正。
　　编者　　2003年7月
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内容概要

　　《&ldquo;工程材料及机械制造基础&rdquo;系列教材：机械加工工艺基础》是一门重要的技术基
础课，它是将原材料或毛坯转变成零件的应用工艺技术课程。
　　本教材是湖南省高等教育学会金工教学委员会组织的&ldquo;工程材料及机械制造基础&rdquo;系
列教材之一，它遵循国家教育部提出的培养宽口径、厚基础，具有创新意识和创新能力的复合型人才
之精神，在内容和体系上对传统教材进行了较大力度的改革。
既继承了传统教材之精华，又较大幅度地增加了新技术和新工艺的内容，适当提高了起点、拓宽了知
识面。
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章节摘录

　　3．数控机床的工作过程　　CNC装置的工作是在硬件的芝持下执行软件的工作过程。
CNC装置的工作过程如下：　　（1）程序输入　　将编写好的数控加工程序输入给CNC装置的方式
有：纸带阅读机输入、键盘输入、磁盘输入、通信接口输入及连接上一级计算机的DNC
（DirectNumericalContr01）接口输入。
CNC装置在输入过程中还要完成校验和代码转换等工作，输入的全部信息都放到CNC装置的内部存储
器中。
　　（2）译码　　在输入的工件加工程序中含有工件的轮廓信息（起点、终点、直线、圆弧等）、
加工速度（F代码）及其他辅助功能（M、S、T）信息等，译码程序以一个程序段为单位，按一定规
则将这些信息翻译成计算机内部能识别的数据形式，并以约定的格式存放在指定的内存区间。
　　（3）数据处理　　数据处理程序一般包括刀具半径补偿、速度计算以及辅助功能处理。
刀具半径补偿是把零件轮廓轨迹转化成刀具中心轨迹，编程员只需按零件轮廓轨迹编程，。
减轻了工作量。
速度计算是解决该加工程序段以什么样的速度运动的问题。
编程所给的进给速度是合成速度，速度计算是根据合成速度来计算各坐标运动方向的分速度。
另外对机床允许的最低速度和最高速度的限制进行判断并处理。
辅助功能诸如换刀、主轴启停、切削液开关等一些开关量信号也在此程序中处理。
辅助功能处理的主要工咋是识别标志，在程序执行时发出信号，让机床相应部件执行这些动作。
　　（4）插补　　插补的任务是通过插补计算惺序在已知有限信息的基础上进行&ldquo;数据点的密
化&rdquo;工作，即在起点和终点之间插入一些中间点。
针对数据采样插补，它是把加工一段直线或圆弧的整段时间细分为许多相等的时间间隔，称为单位时
间间隔（或称插补周期）。
在每个插补周期内，根据指令进给速度计算出一个微小的直线数据段。
通常经过若干个插补周期后，插补加工完成一个程序段，即从数据段的起点走到终点。
CNC数控系统一边插补、一边加工，是一种典型的实时控制方式。
　　（5）位置控制　　位置控制可以由软件实现，也可以由硬件实现：它的主要任务是在每个采样
周期内，将插件计算的理论位置与实际反馈位置相比较，用其差值去控制进给电动机，进而控制工作
台或刀具的位移。
插补周期可以与系统的位置控制采样周期相同，也可以是位置控制采样周期的整数倍。
这是由于插补运算比较复杂，处理时间较长，而位置控制算法比较简单，处理时间较短，所以，插补
运算的结果可供位置环多次使用。
　　（6）输入／输出（I／O）处理控制　　I／O处理主要处理CNC装置和机床之间的来往信号的输
入和输出控制。
　　（7）显示　　CNC装置的显示主要是为操作者了解系统运动状态提供方便，通常有：零件程序
显示、参数设置、刀具位置显示、机床状态显示、报警显示、刀具加工轨迹动态模拟显示以受在线编
程时的图形显示等。
　　（8）诊断　　主要是指CNC装置利用内装诊断程序进行自诊断，主要有启动诊断和在线诊断。
启动诊断是指CNC装置每次从通电开始进入正常的运行准备状态中，系统相应的内装诊断程序通过扫
描自动检查系统硬件、软件及有关外设是否正常。
只有当检查的每个项目都确认正确无误之后，整个系统才能进入正常的准备状态。
否则，CNC装置将通过报警方式指出故障的信息，此时，启动诊断过程不能结束，系统不能投入运行
。
在线诊断程序是指在系统处于正常运行状态中，由系统相应的内装诊断程序，通过定时中断周期扫描
检查CNC装置本身以及各外设。
只要系统不停电，在线诊断就不会停止。
　　&hellip;&hellip;
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