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《数控加工编程与操作》

前言

　　为配合国家紧缺型数控人才的培养，针对数控乃至相关专业高职高专的学生，我们编写了《数控
加工编程与操作（第2版）》这本教材。本教材的特点是内容充实、实用性强。目的是使学生能够通
过在校较短时间的学习，尽快掌握相应数控设备的编程和操作。　　本教材涉及的内容有数控车床、
加工中心、线切割机床及CAD/CAM 技术应用等。作为一名从事数控机床应用的从业人员，我们认为
应该具备这些基本的知识和技能。同时，从实用的角度考虑。书中还着重强调了数控加工工艺方面的
知识，这是数控加工编程和操作的基础知识，也是从事数控机床应用的人员必须具备的常识。　　为
使本教材具有比较广泛的使用价值，教材所涉及到的数控系统有：FANUC-0M、FANUC-0T、华
中HNC-21T及西门子S1NUMERIK840D/810D等数控系统；涉及到的CAD/CAM软件有MasterCAM和UG
软件等，这些都是目前国内正在广泛使用的数控系统和数控自动编程软件。所以本书既是一本高职高
专学生的实用性教材，也可以作为数控加工编程和操作人员的学习参考书。　　参加本书编著的有：
苏州工业园区职业技术学院黄志辉、黄益华、韩立洋、徐文浩，河南漯河职业技术学院刘伟，江西机
电职业技术学院顾晔。全书由黄志辉统稿。广东技术师范学院徐伟主审了全书。　　从教学角度而言
，本教材适合在学生数控车床实训和加工中心实训前使用，结合学校实际情况，可以选用相关章节的
内容实施教学。限于编者水平有限，对于书中出现的疏漏和不足，希望读者能够将其宝贵意见和信息
反馈给我们，并恳请批评指正。
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内容概要

《数控加工编程与操作(第2版)》共分七章，第1章重点介绍了各类数控机床的特点。第2章是数控机床
应用人员应该了解的基础工艺知识。第3章结合了国内普遍使用的数控系统，介绍了相应的编程方法
。第4、5、6章结合相应的数控机床，分别较为详细地介绍了数控车床、加工中心及慢走丝线切割机床
的编程和使用方法。最后一章提供了CAD/CAM技术应用的步骤和一些实例，可以作为CAD/CAM技
术应用方面的入门学习材料。因此，《数控加工编程与操作(第2版)》是一本实用性很强的数控技术应
用性教材。
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章节摘录

　　第2章 数控加工工艺基础　　数控加工是科学技术发展到现阶段机械加工的一种形式。或者说：
数控加工是随着数控机床的产生应运而生的一种先进的机械加工方式。但就其本质而言，作为机械加
工，加工过程中的一些工艺问题，依然必须重视。　　在数控机床加工前，首先要考虑操作内容和动
作，如工步的划分和顺序、工件的装夹方式、刀具、走刀路线和切削参数等等，然后按规定的代码形
式编制程序，再将程序输入到数控机床的数控系统中，使数控机床按所编程序运动，从而加工出所要
求的零件轮廓。一般来说，数控加工主要包括以下几方面内容：　　（1）确定零件上需要数控加工
的表面。　　（2）对零件图纸进行数控加工的工艺分析。　　（3）数控加工的工艺没计。　　（4）
编制加工程序。　　（5）输入加工程序。　　（6）对加工程序进行校验和修改。　　（7）运行加工
程序对零件进行加工。　　与普通机床加工相比数控机床加工至少具有以下优点。　　（1）加工的
零件精度高。数控机床的整体设计中考虑到整机刚度和零件的制造精度，又采用高精度的滚珠丝杠传
动副，机床的定位精度和重复定位精度都很高。特别是有的数控机床具有加工过程自动检测和误差补
偿等功能，因而能够可靠地保证零件加工精度和尺寸的稳定性。　　（2）生产效率高。数控机床在
加工中零件的装夹次数相对较少，常常一次装夹可加工出很多表面，省去了划线找正和检测等许多中
间环节。据统计，普通机床的净切削时间一般占总切削时间的15％～20％，而数控机床则达到65％
～70％，可实现自动换刀的带刀库数控机床甚至可达75％～80％。加工复杂工件时，效率提高5～10倍
。
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编辑推荐

　　《数控加工编程与操作（第2版）》可作为高职院校数控技术专业、机电一体化技术专业教学用
书。
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