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内容概要

孟生才所著的《SIEMENS参数编程方法技巧与实例》以SINUMERIK
802D
数控系统为例，介绍了宏程序的编程方法和技巧，同时列举了大量的车削、铣削宏程序实例，基本上
包括了宏程序的常用使用场合，且所有宏程序都有清晰的数学处理和注释说明。

《SIEMENS参数编程方法技巧与实例》是一本实用性很强的数控技术用书，可供数控技术人员参考，
也可供各类职业技术院校、技工学校的数控技术专业及模具等相关专业师生使用，同时可作为各类数
控技能竞赛参赛人员的参考书。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<SIEMENS参数编程方法、技>>

书籍目录

前言
第1章  SIEMENS系统参数编程概述
  1.1  参数编程的特点和应用范围
    1.1.1  参数编程的特点
    1.1.2  参数编程的应用范围
  1.2  R参数的应用和运算
    1.2.1  R参数的应用及范围
    1.2.2  R参数的赋值和运算
  1.3  R参数跳转
  1.4  等间距直线逼近法
  1.5  等间距直线逼近法误差分析
第2章  平面轮廓铣削编程
  2.1  正多边形加工
    2.1.1  正五边形加工（以边数为自变量）  
    2.1.2  正五边形极坐标加工（以圆心角度为自变量）  
    2.1.3  正五边形外轮廓顶点圆角过渡
    2.1.4  长方形外轮廓加工
    2.1.5  长方形轮廓分层加工
    2.1.6  长方形外轮廓四周圆角过渡加工
  2.2  圆形加工
    2.2.1  圆形加工（以角度为自变量）
    2.2.2  圆形加工（以x或Y为自变量）  
    2.2.3  圆形内孔去除余量加工
  2.3  椭圆加工
    2.3.1  椭圆的基础知识
    2.3.2  椭圆外轮廓加工
    2.3.3  椭圆内轮廓加工
    2.3.4  内椭圆去除余量
  2.4  双曲线加工
    2.4.1  双曲线加工（以X为自变量）  
    2.4.2  双曲线加工（以Y为自变量）  
    2.4.3  双曲线加工（以离心角为自变量）  
  2.5  抛物线加工
  2.6  函数曲线加工
    2.6.1  正弦曲线加工
    2.6.2  余弦曲线加工
    2.6.3  正切曲线加工
  2.7  等速曲线加工
  2.8  牙嵌式离合器齿形加工
第3章  平面加工
  3.1  平行于坐标面的平面加工
    3.1.1  矩形外轮廓上表面往复加工
    3.1.2  矩形外轮廓上表面方形轨迹加工
    3.1.3  矩形外轮廓上表面圆形轨迹加工
    3.1.4  矩形内腔之字形轨迹加工

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<SIEMENS参数编程方法、技>>

    3.1.5  矩形内腔方形轨迹加工
  3.2  斜面加工
    3.2.1  平底刀单向加工斜面
    3.2.2  平底刀双向加工斜面
    3.2.3  大小端尺寸不同斜面的加工
第4章  简单立体轮廓加工
  4.1  圆锥体加工
    4.1.1  外圆锥台自下而上加工（平底刀）
    4.1.2  外圆锥体自上而下加工（平底刀）
    4.1.3  外圆锥体自下而上加工（球头刀）
    4.1.4  外圆锥体自上而下加工（球头刀）
    4.1.5  外圆锥体自下而上加工（牛鼻刀）
    4.1.6  外圆锥体自上而下加工（牛鼻刀）
    4.1.7  内圆锥体自下而上加工（平底刀）
    4.1.8  内圆锥体自上而下加工（平底刀）
    4.1.9  内圆锥体自下而上加工（球头刀）
    4.1.10  内外圆锥去除余量加工
  4.2  半球体加工
    4.2.1  凸半圆球体自上而下等高法加工（平底刀）  
    4.2.2  凸半圆球体自下而上等角度法加工（球头刀）  
    4.2.3  凸半圆球体自下而上等角度法加工（牛鼻刀）
    4.2.4  凹半圆球体自上而下等高法加工（平底立铣刀）
    4.2.5  凹半圆球体自上而下等角度法加工（球头刀）
    4.2.6  凸半圆球体粗加工
    4.2.7  凹半圆球体粗加工
    4.2.8  凸半椭圆球体分层法加工
  4.3  ZX面外圆柱面、内凹椭圆面加工
    4.3.1  ZX面外圆柱面加工
    4.3.2  Zx面内凹椭圆面加工
  4.4  YZ面圆柱面、圆锥面及凸椭圆面加工
    4.4.1  YZ面圆柱面加工
    4.4.2  YZ面圆锥面加工
    4.4.3  YZ面凸椭圆面加工
  4.5  棱台加工
    4.5.1  上方下方四棱台加工（分层法）
    4.5.2  五棱台加工（旋转法）
    4.5.3  不等边等圆角内棱台分层切削
  4.6  圆方连接零件加工
    4.6.1  上方下圆零件内轮廓加工
    4.6.2  上圆下方零件外轮廓加工
  4.7  上圆下椭内曲面加工
  4.8  上下椭圆形内腔加工
  4.9  圆柱端面上正弦曲面加工
  4.10  倒角加工
    4.10.1  圆柱倒圆角（以坐标轴为自变量）  
    4.10.2  圆柱倒圆角（以角度为自变量）  
    4.10.3  长方体倒直角

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<SIEMENS参数编程方法、技>>

    4.10.4  正六边形倒圆角
    4.10.5  椭圆轮廓倒圆角
    4.10.6  正六边形变半径倒角
    4.10.7  复杂外轮廓倒角
第5章  螺纹铣削加工
  5.1  螺纹铣削的特点及铣削刀具
  5.2  单向单齿内螺纹加工
  5.3  右旋外锥螺纹加工
  5.4  内锥螺纹加工（等分圆周法）
第6章  孔系加工
  6.1  直排孔加工
    6.1.1  直排孔参数编程加工
    6.1.2  HOLSEI钻孔循环加工
  6.2  带角度排孔加工
    6.2.1  极坐标知识
    6.2.2  极坐标加工带角度排孔
  6.3  圆周等分孔加工
    6.3.1  参数编程加工
    6.3.2  HOLES2钻孔循环加工
  6.4  平行四边形孔系钻孔
第7章  数控车削非圆曲线
  7.1  椭圆车削加工
    7.1.1  椭圆外轮廓加工（以角度为自变量）
    7.1.2  椭圆外轮廓加工（以X为自变量）
    7.1.3   中心不在轴线上的椭圆加工（以Z为自变量）  
    7.1.4  中心在轴线上的椭圆内轮廓加工
    7.1.5  椭圆内轮廓加工（轴线平行于坐标轴）
    7.1.6  椭圆内轮廓加工（以角度为自变量）
  7.2  双曲线轮廓加工
    7.2.1  双曲线轮廓加工（以坐标轴为自变量）
    7.2.2  双曲线轮廓加工（以角度为自变量）
  7.3  抛物线轮廓加工
    7.3.1  轴线平行于x轴的抛物线加工
    7.3.2  轴线平行于Z轴的抛物线加工
    7.3.3  轴线平行于Z轴且x向偏移的抛物线加工
    7.3.4  内孔抛物线加工
  7.4  正弦曲线轮廓加工
  7.5  斜曲线加工
    7.5.1  斜抛物线加工
    7.5.2  斜椭圆加工
第8章  螺纹车削
  8.1  梯形螺纹车削
    8.1.1  梯形螺纹车削知识
    8.1.2  斜进左右切削法
    8.1.3  直进左中右切削法
    8.1.4  大螺距直进左右分层切削法
  8.2  锯齿异形螺纹车削

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<SIEMENS参数编程方法、技>>

  8.3  圆形螺纹车削
  8.4  变螺距螺纹车削
  8.5  变螺距锥螺纹车削
  8.6  椭圆面普通管螺纹车削
  8.7  余弦螺纹车削
  8.8  圆柱上的椭圆螺纹车削
  8.9  椭圆轮廓上的圆形螺纹车削
参考文献

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<SIEMENS参数编程方法、技>>

章节摘录

版权页：   插图：   第1章 SIEMENS系统参数编程概述 各种数控系统都有其固定的代码，目前使用最多
的是ISO代码和EIA代码，每种代码都有其固定的功能。
一般在学习一种数控代码时，只要知道其功能，再和自己熟悉的数控代码相比较，就可以很快学会用
其进行编程。
但各厂家开发的功能往往并不能完全满足生产的需要，于是绝大多数系统厂家都提供了宏程序功能，
也就是变量编程。
用户可以使用变量编程开发适合自己的数控程序。
在本书中，我们把SIEMENS系统中的R参数编程称为参数编程或变量编程，也称为宏程序编程。
 1．1 参数编程的特点和应用范围 1．1．1 参数编程的特点 1．高效 数控加工时，经常遇到多品种、有
规则几何形状的相似工件，编程时将相似零件的共同特点找出来，编成一个宏程序。
加工时，根据不同的条件修改变量的赋值，就可以进行调试和加工，从而大大节省了编程时间。
而如果改用CAM软件自动编程，对此都需要重新画图、重设参数、后置处理，再向机床传输程序后才
可以加工。
CAM生成的程序成百上千行，加工时间长，而宏程序一般不会超过60行，机床加工效率极高。
 2．模块化 参数编程具有模块化的思想，编程人员只需要根据零件的几何信息和不同的数学模型，即
可完成相应的模块化加工程序设计。
应用时，只需把零件信息、加工参数等输入到相应模块的赋值语句中，能使编程人员从繁琐的、大量
重复性的编程工作中解脱出来。
 3．应用范围广 参数编程基本上包含了所有的加工信息，如加工件的尺寸大小、所使用刀具的长度补
偿、刀具半径补偿、进给量、主轴转速、切削深度等，通过对这些参数的赋值，可大大提高加工效率
。
 4．加工质量高 一般用自动编程软件生成的程序容量比较大，特别是曲面零件，此时就需要采用在线
加工。
在线加工时，当计算精度较高、进给速度较大（如F1000以上）时，程序传输速率往往跟不上机床的节
拍，在加工中可以看到机床的进给运动有明显的断续、迟滞现象，造成零件表面有振痕。
而采用参数编程时，程序都短小、精干，不需要在线加工，可以使用较高的进给速度（如F2000以上）
，机床也不会出现断续现象，表面加工质量好。
 1．1．2参数编程的应用范围 1．加工工艺的优化 对于机械零件的生产，提高产量和生产效率是首要
问题。
而加工零件时，需要进行加工工艺的优化，它需要编程者不断地修改程序中的参数，如刀具补偿值、
步距、层降等，得到最优化的加工程序。
宏程序就能实现方便修改和调整参数，而不需要改动程序本身，使程序得到最大优化。
 2．公式曲面的加工 应该说，凡是能够写出公式的曲面，都可以用参数编程。
像常见的抛物线、椭圆、双曲线、摆线、渐开线等，都可以用三角函数式、解析方程式和参数方程表
示，也就能用参数编程。
对于某些零件表面无方程描述、只有离散型值点描述的，这时要用插值的方法将型值点加密，求出其
拟合曲线方程，再进行直线或圆弧逼近。
因此，宏程序在曲面加工中能发挥强大的作用。
 3．车削、铣削中的螺纹加工 对于车削、铣削中的特殊螺纹，如变螺距螺纹加工、圆螺纹加工、椭圆
面上圆螺纹加工等，采用CAM软件无法自动生成程序，而参数编程能通过简短的编程实现这一功能。
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