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内容概要

本书是国际数控技术专家PeterSmid先生继《数控编程手册》和《FANUC数控系统用户宏程序与编程
技巧》之后又一数控技术的经典著作，在全球范围内非常畅销。
 本书具有很强的实用价值，全部内容和大量实例均来自作者多年的实际工作经验。
书中全部采用实例引导的方式讲解，并有详细的程序清单及注释。
从数控的基本编程技术开始，详细介绍了数控编程技术的各个细节：轮廓点的基本计算方法、轮廓点
的公式计算方法、刀具半径补偿、零件反转铣削、使用锥铣刀加工、特殊功能G指令、刀具长度偏置
、程序段跳过功能、攻丝、极坐标编程、子程序编程、车削和铣削编程、凹槽加工编程、螺纹加工编
程、滚花编程、4轴车削编程、托盘变换装置、凸轮加工编程、宏编程及其他先进技术。
 本书适用于数控工程技术人员、技术工人学习和参考。
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章节摘录

第4章 刀具半径补偿本章主要介绍了在现代CNC编程中使用的最重要的主题：在实际使用中它是非常
简单的，但经常被误解。
这个主题主要解决对于给定的轮廓刀具轨迹如何处理刀具半径的问题。
本章的主题主要处理对于选定的刀具，实际编程轨迹和轮廓典型应用时刀具半径的尺寸问题。
另外，该主题早在1980年就已经第一次应用在高级控制系统中。
在其概念发展时期，编程方法曾改变过几次。
可以预料到，当这种方法在编程中使用时，使得编程的能力和容易度得到了最好的结合。
尽管近些年来出现了大量的有关该主题的文章，很多CNC编程人员和操作员仍认为这项功能是先进的
，甚至是非常先进的。
尽管一些人仍对之恐惧，但在日常使用中该主题对于处理刀具半径和刀具轨迹轮廓时是非常简单的。
大概导致这个主题给人留下十分困难的一种原因是，对于CNC编程人员来讲，很多处理方法都是可行
的，同样存在很多相应的法则。
本章的主要目的是解释和解决其中的一些问题。
应用在铣削和车削上的总体法则是相同的，仅仅在完成同样的目的时使用的方法有一些不同。
铣削和车削都将在本章涉及，首先从铣削的典型应用开始。
4.1 基本概念在每个程序中，刀具的第一运动总是沿着一个特定的方向，与零件坐标原点有关。
这样一个运动经常从机床原点开始，作为一个带有特定的工件补偿设定值的绝对运动来编程，典型的
命令是G54。
如示例，G54命令定义为从机床原点沿各个坐标轴运动到零件坐标原点。
为什么主题被定为半径补偿而不是工件补偿呢？
答案是它们都是相关的。
工件补偿通常定义为到中心轴：刀具的中心线：它完全没有考虑到刀具的半径！
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编辑推荐

《数控编程技术:高效编程方法和应用指南》由化学工业出版社出版。
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