
第一图书网, tushu007.com
<<数控加工工艺与编程>>

图书基本信息

书名：<<数控加工工艺与编程>>

13位ISBN编号：9787301130780

10位ISBN编号：7301130783

出版时间：2008-9

出版时间：北京大学出版社

作者：王军红 编

页数：215

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 1



第一图书网, tushu007.com
<<数控加工工艺与编程>>

前言

21世纪，机械制造业的竞争，其实质是数控技术的竞争。
目前，我国的制造业正朝着自动化、柔性化、集成化的方向发展。
随着数控技术应用的日趋广泛，对数控技术专业的技能型人才的需求越来越多。
数控技术是综合运用计算机技术、自动控制技术、自动检测及精密机械等高新技术的产物。
数控技术包括数控加工工艺、数控编程、数控机床的操作和维护等内容。
而本书涉及的数控加工工艺及编程是数控技术的核心，配以相应的实验、实训，即可掌握数控加工技
术。
本书正是为适应我国高等职业技术教育及应用型技术人才培养的需要而编写的。
本书以数控加工工艺设计和数控编程为主线，采用数控技术领域中的新知识、新技术，尽量考虑学生
的认识水平和已有的知识能力，以突出实用性为重点，以培养技能型人才为目标。
其特点在于：应用性较强，突出实际应用能力的培养。
书中配以实用性较强的典型例题、习题，使学生易于理解，会举一反三，达到融会贯通的目的。
全书包含数控加工工艺及数控编程两部分内容，共8章。
第1～3章主要讲述数控加工工艺知识，涉及刀具、夹具、数控加工工艺等方面知识；第4～8章主要讲
述数控车削、数控铣削、加工中心及数控线切割等的加工工艺及程序编制。
本书以广泛使用的FANUC系统为例，详细介绍了数控程序编制的方法及步骤。
各章节内容连贯，由浅入深，使学生逐步掌握数控加工工艺及数控编程等知识。
本书不仅可以作为高职高专院校机电类专业中数控技术应用专业、机电一体化专业、机械制造及自动
化专业、模具设计与制造专业、计算机辅助设计与制造专业的教学用书，还可作为各类业余大学、中
等职业学校及各类技能培训的教学用书，并可供数控加工技术人员参考使用。
本书由天津电子信息职业技术学院王军红任主编；辽宁机电职业技术学院赵岐刚任副主编。
全书共8章，其中第1、2章由黑龙江农业经济职业学院刘春玲编写，第3章由天津电子信息职业技术学
院王军红编写，第4、5章由天津市第一轻工业学校张国平编写，第6、7章由辽宁机电职业技术学院赵
岐刚编写，第8章由四川工商职业技术学院李伟编写，全书由王军红统稿。
天津电子信息职业技术学院刘洪贤、陶群利任本书主审。
在本书的编写过程中，陈志刚、王新兰、李宝柱等人对本书的编写提出了许多宝贵的建议和修改意见
，在此表示衷心的感谢！
由于编者水平有限，加之数控技术发展迅速，书中难免有疏漏和不足之处，敬请读者提出宝贵意见。
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内容概要

本书根据高职高专教学的基本要求，以强化应用、培养技能为重点，介绍了数控加工工艺和数控编程
的相关知识。
全书共分8章，分别介绍了：数控机床刀具的选择，数控加工中工件的定位与装夹，数控加工工艺基
础，数控加工程序编制基础，数控车床的程序编制，数控铣床的程序编制，加工中心的程序编制，数
控电火花线切割机床的程序编制等内容。
本书每章配有典型实例及习题，以方便读者学习。
    本书适合作为高职院校、中等职业技术学校数控技术专业、机电一体化专业、机械制造及自动化专
业、模具设计与制造专业、计算机辅助设计与制造专业的教学用书，还可作为各类技能培训的教材，
也可供数控加工技术人员参考使用。
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章节摘录

第1章 数控机床刀具的选择1.1 数控加工工艺系统概述数控加工技术是20世纪40年代后期发展起来的一
种自动化加工技术，它是综合计算机、自动控制、自动检测及精密机械等高新技术的产物， 目前在机
械制造业中已得到了广泛应用。
1.1.1 零件的数控加工过程在数控机床上完成零件数控加工的过程如下：（1）根据零件加工图样进行
工艺分析，确定加工方案，进行工艺参数的选择和位移数据点的计算。
（2）编制零件加工程序单（可以用CAD／CAM软件进行自动编程，直接生成零件的加工程序文件）
。
（3）程序的输入或传输。
手工编程时，可以通过数控机床的操作面板输入程序；由编程软件生成的程序，通过计算机的串行通
信接口直接传输到数控机床的数控单元。
（4）进行程序的模拟校验及首件试切等。
（5）运行程序，正确地操作机床，完成零件的加工。
数控加工过程是按照事先编制的零件加工程序，借助于数控加工工艺系统自动完成零件加工的过程。
数控加工工艺系统由数控机床、刀具、夹具和工件构成。
1.1.2 数控加工工艺的基本特点工艺规程是工人在加工时的指导性文件。
由于普通机床受控于操作工人，因此，在通用机床上用的工艺规程实际上只是一个工艺过程卡，机床
的切削用量、走刀路线、工序、工步等往往都是由操作工人自行选定。
数控机床加工的程序是数控机床的指令性文件，数控机床受控于程序指令，加工的全过程都是按程序
指令自动进行的。
因此，数控机床加工工艺规程与普通机床工艺规程有较大差别，涉及的内容也较广。
数控机床加工程序不仅包括零件的工艺过程，而且还要包括切削用量、走刀路线、刀具数据及机床的
运动过程，因此，要求编程人员对数控机床的性能、特点、运动方式、刀具系统、切削规范以及工件
的装夹方法都要非常熟悉。
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