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内容概要

　　《数控铣床和加工中心工艺与编程决窍》以数控加工的应用为目的，基于目前企业中广泛使用的
数控系统，详细介绍了数控加工工艺方案设计、数控加工程序编制、数控机床操作和数控加工工艺参
数的选择等。
《数控铣床和加工中心工艺与编程决窍》还介绍了编者在生产和教学实践中积累的诸多数控加工工艺
诀窍，实用的数控编程技巧和数控加工一线中使用的操作技巧，适合生产一线的技术人员的需求。
　　《数控铣床和加工中心工艺与编程决窍》是集理论和实践于一体的实用型技术书籍，对提高读者
数控加工岗位能力很有帮助。
书中内容由浅入深，照顾了初学者的学习需要，即可作为初学者学习数控技术的入门书籍，也适合正
在从事数控加工的技术工人、数控程序员、数控加工技术人员学习提高之用。
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具长度补偿值操作 3.5.3刀具侧刃加工补偿——刀具半径补偿指令 3.5.4手动设定刀具半径补偿值 3.5.5利
用程序指令设定刀具补偿值（G10） 3.6孔加工固定循环 3.6.1固定循环概述 3.6.2钻孔加工循环（G81
、G82、G73、G83） 3.6.3攻螺纹循环（G84、G74） 3.6.4镗孔循环（G85、G89、G86、G88、G76、G87
） 3.6.5固定循环应用举例 3.7子程序 3.7.1子程序的概念 3.7.2调用子程序指令 3.7.3子程序编程应用实例
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序用途 4.1.2变量 4.1.3变量的算术和逻辑运算 4.1.4宏程序语句和NC语句 4.1.5转移和循环 4.2宏程序调用
4.2.1宏程序调用方法 4.2.2宏程序非模态调用（G65） 4.2.3宏程序模态调用与取消（G66、G67） 4.2.4
用G代码调用宏程序 4.2.5用M代码调用宏程序 4.3用宏程序铣削椭圆 4.3.1椭圆槽加工 4.3.2椭圆外轮廓加
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控铣削（环切法加工） 5.3型面数控铣削编程与工艺诀窍 5.3.1用球刀切削加工圆弧槽（用弯板装夹工
件） 5.3.2斜面及弧面的数控铣精加工（行切法加工） 5.4工件上多个相同图形的加工编程与工艺诀窍
5.4.1极坐标编程实现相同图形的加工 5.4.2重新设置编程原点偏移量进行相同图形的加工 5.4.3镜像加工
实现相同图形的加工 5.4.4坐标系旋转实现相同图形的加工 5.5典型零件数控加工编程与工艺诀窍 5.5.1
汽车弹簧靠模的加工 5.5.2减速箱体数控加工 5.5.3梅花联轴器铣削梅花槽 第6章自动编程与工艺诀窍 6.1
自动编程软件 6.1.1数控自动编程系统软件 6.1.2用自动编程软件编程步骤 6.1.3制造工程师的用户界面
6.1.4CAXA制造工程师自动编程软件常用术语 6.2跟我做——零件实体造型操作（使用CAXA软件） 6.3
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跟我做——零件自动编程操作（使用CAXA软件） 6.3.1零件数控加工工艺分析 6.3.2零件加工造型 6.3.3
定义毛坯 6.3.4生成加工轨迹 6.3.5验证加工轨迹 6.3.6生成G代码数控程序 6.4高效粗加工方法——插铣式
粗加工（使用CAXA软件） 6.4.1零件数控加工工艺分析 6.4.2零件三维造型 6.4.3生成加工轨迹 6.4.4验证
加工轨迹 6.4.5生成G代码数控程序 6.5利用自动编程分别完成粗、精加工（使用CAXA软件） 6.5.1零件
工艺分析 6.5.2零件三维造型 6.5.3生成型面粗加工轨迹（等高线粗加工） 6.5.4生成型面精加工轨迹（扫
描线精加工） 6.6橡胶模曲面的数控铣精加工（使用CAXA软件） 6.6.1零件数控加工工艺分析 6.6.2零件
三维造型 6.6.3生成加工轨迹 6.7锻模的数控加工（使用UGNX软件） 6.7.1锻模加工工艺 6.7.2锻模数控
加工工艺（表6—9中第5工序） 6.7.3输出数控加工程序 6.7.4数控机床操作要点 6.7.5检验 6.7.6工艺诀窍
6.8模具的数控加工（使用UGNX软件） 6.8.1凸、凹模工艺方案 6.8.2凸、凹模数控铣加工 6.8.3工艺诀窍
——配合件加工方法 6.9叶轮加工（使用UGNX软件） 6.9.1叶轮的数控工艺分析 6.9.2数控加工工序工艺
方案 6.9.3叶轮的数控加工程序 6.9.4数控机床操作要点 6.9.5检验 6.9.6工艺诀窍 参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   1.2数控机床的安装调试 1.2.1 机床开箱的检查工作 在机床到达之前，应该按照机床
厂家提供的图样，特别是规格尺寸及地基要求尺寸打好机床安装基础，并预留地脚螺栓预置孔，按照
安装清单逐个清点备品、配件、资料及附件。
对所有的随机文件要由专人专项保管（特别是数控机床参数设置明细表等文件）。
按照说明书上的介绍，将机床各大部件在现场地基上就位，对各个紧固件必须一一对号安装。
 1.2.2机床的连接工作 （1）机床组装前的准备工作 机床的各个部件在组装前，应先去除安装连接面、
导轨及各运动部件表面上的防锈涂料，做好各部件外表的清洁工作。
 （2）机床组装 准备工作完成后，就可以开始将机床各部件组装成整机，如将立柱、数控柜、电气柜
装在床身上，刀库机械手装到立柱上，在床身上装上接长床身等。
组装时必须使用原有的定位销、定位块及定位元件，使安装位置恢复到机床拆卸之前的状态，便于下
一步的精度调试。
 （3）电缆、油管和气管的连接 机床部件组装完成后，就进行电缆、油管和气管的连接。
应根据机床说明书中的电气接线图和气、液压管路图，把有关电缆和管道按标记一一对号连接好。
连接时要特别注意清洁工作和可靠的接触及密封，并检查是否有松动和损坏。
电缆插上后一定要拧紧紧固螺钉，保证其相互的接触可靠。
油管、气管连接中要特别防止异物从接口中进入管路，造成整个液压系统故障，管路连接时每个接头
都要拧紧。
否则在试车时，如有一根管子渗漏油，往往需要拆下一批管子检修，造成返修工作量很大。
当电缆和油管的连接完毕后，应做好各线路的就位固定，安装好防护罩壳，保证数控机床整齐的外观
。
 1.2.3数控系统的连接与调整 对机床数控系统的连接与调整应注意以下几点。
 （1）数控系统的开箱检查 对于数控系统，无论是单个购入或是随机床配套购入均应在到货后进行开
箱检查，检查包括系统本体和与之配套的进给速度控制单元和伺服电机、主轴控制单元和主轴电机。
检查它们的包装是否完整无损、实物和订单是否相符。
此外还应检查数控柜内各插件有无松动，接触是否良好。
 （2）数控系统电源线的连接 应先切断控制柜电源开关，连接数控柜电源变压器原边输入电缆。
检查电源变压器与伺服变压器的绕组抽头连接是否正确。
尤其是引进的国外数控系统或数控机床更需如此，因为，有些国家的电源电压等级与我国有所不同。
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编辑推荐

《数控铣床和加工中心工艺与编程诀窍》是集理论和实践于一体的实用型技术书籍，对提高读者数控
加工岗位能力很有帮助。
书中内容由浅入深，照顾了初学者的学习需要，即可作为初学者学习数控技术的入门书籍，也适合正
在从事数控加工的技术工人、数控程序员、数控加工技术人员学习提高之用。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<数控铣床和加工中心工艺与编程诀>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


