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书籍目录

前言 项目一数控加工系统 任务一数控机床的组成及工作原理 任务二数控加工的常用工量具 项目二数
控编程基础 任务一数控机床坐标系 任务二数控机床和刀具的轨迹控制 过程一数控机床的插补原理 过
程二刀具补偿原理 任务三程序编制的格式及代码（FANUC 0i系统） 过程一数控加工程序的结构及格
式 过程二FANUC系统常用指令 项目三仿真软件及应用 任务一斯沃仿真软件的基本操作 过程一斯沃仿
真软件的基本认识 过程二FANUC 0i系统数控车床基本操作 任务二宇龙仿真软件的基本操作 过程一宇
龙仿真软件的基本认识 过程二FANUC 0i数控车床对刀操作 过程三FANUC 0i数控车床MDI键盘操作 项
目四数控加工工艺 任务一数控车削加工工艺 过程一数控车削加工零件工艺性分析 过程二数控车削加
工工艺设计 过程三数控加工工艺文件的编制 任务二数控铣削加工工艺 过程一数控铣削工艺的分析 过
程二数控铣削加工工艺的拟订 项目五车削类数控加工的编程与操作 任务一车削的固定循环指令 过程
一外圆类零件的加工 过程二内轮廓类零件加工 过程三螺纹加工 任务二数控车床基本操作 过程一数控
车床操作面板 过程二数控车床的对刀操作 过程三刀具补偿的设置 任务三非圆曲线类零件宏程序 项目
六铣削类数控加工的编程与操作 任务一铣削类数控加工的程序编制 过程一平面、型腔铣削程序编制 
过程二孔加工程序编制 过程三加工中心换刀程序编制 过程四子程序编制 任务二数控铣削类机床加工
操作 过程一认识数控铣床操作面板 过程二数控铣削加工的对刀操作 过程三数控铣床安全操作规程与
日常维护保养 过程四数控铣床的基本操作方法 任务三A类宏程序的编制与应用 过程一宏指令的应用 
过程二A类宏程序在法兰盘零件加工编程中的应用 项目七数控电火花线切割加工的编程与操作 任务一
线切割加工的程序编制 任务二线切割机床基本操作 参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   过程一 数控铣削工艺的分析 1.数控铣削加工内容的确定 为了充分发挥数控铣床的
优势和关键作用，适合使用数控铣床加工内容的主要有如下几种。 ①工件上的曲线轮廓内、外形，特
别是由数学表达式给出的非圆曲线和列表曲线等曲线轮廓。 ②已给出数学模型的空间曲面。 ③形状
复杂，尺寸繁多，划线与检测困难的零件。 ④用通用铣床加工难以观察、测量和控制进给的内外槽。
⑤用尺寸协调加工的高精度孔或面。 ⑥可在一次安装中顺带铣出的简单表面或形状。 ⑦可极大提高
生产效率、减轻劳动强度的一般加工内容。 不宜采用数控加工的内容主要有如下几种。 ①以毛坯粗
基准定位划线找正加工精基准，加工表面之外的表面为不加工表面，不能用作定位基准等需长时间占
机人工调整的加工表面。 ②必须按专用工装协调的加工内容。 ③毛坯上余量不均匀或不太稳定的表
面。 ④简单的粗加工表面。 ⑤必须用细长铣刀加工的部位。 2.数控铣削工艺分析 （1）根据零件图样
的工艺性分析方法 ①零件图样尺寸的正确标注。审查与分析零件图纸中的尺寸标注是否适合数控加工
的特点，应明确图形几何要素间的相互关系（如相切、相交、垂直或平行等）。由于加工程序是以准
确的坐标点来编制的，因此，各种几何要素的条件要充分，应无引起矛盾的多余尺寸或影响工序安排
的封闭尺寸等。 ②尽量统一零件轮廓转接圆弧尺寸。 a.内壁转接圆弧半径R。如图4—30所示，当工件
的被加工轮廓高度H较小，内壁转接圆弧半径R较大时，则可采用刀具切削刃长度L较小，直径D较大
的铣刀加工。这样，底面A的走刀次数较少，表面质量较好，因此，工艺性较好。反之，如图4—31所
示，铣削工艺性则较差。通常，当R
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编辑推荐

《数控加工编程与操作》可作为高等工科院校数控技术、机电一体化技术、模具设计与制造及其相关
专业的教材，也可作为企业相关人员的培训教材。
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