
第一图书网, tushu007.com
<<数控手工编程>>

图书基本信息

书名：<<数控手工编程>>

13位ISBN编号：9787564035327

10位ISBN编号：7564035323

出版时间：2010-7

出版时间：北京理工大学出版社

作者：赵学清 编

页数：223

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
<<数控手工编程>>

前言

本书是高等教育“数控技术”专业的适用教材。
除供高等院校、业余职工大学等相关专业选用外，也可供大专院校和从事数控加工与编程工作的工程
技术人员参考，或作为工厂数控加工设备操作工人的自学教材。
本书根据数控技术的迅速发展对人才素质的需要确立课程的教学内容，体现了以创新意识和实践能力
为重点的教育教学指导思想。
在书中渗透当代科学思维，反映了数控技术发展对数控技术应用型人才素质的要求。
本书在调查研究的基础上，总结近几年来高等教育课程改革的经验，适应经济发展、科技进步和生产
实际对教学内容提出的新要求，注意反映生产实际中的新知识、新技术、新工艺和新方法，突出了高
等教育特色，紧密联系生产实际，注重基本理论、基本知识和基本技能的叙述。
编写了形式多样的例题、习题和思考题，方便教学，具有广泛的实用性。
全书共6章，分别介绍了数控编程基础知识、数控车床加工程序编制、数控铣床加工程序编制、加工
中心加工程序编制、数控线切割机床加工程序编制等内容。
本书第l章由赵学清老师编写，第2章由陈立老师编写，第3章由赵学清、孙甲尧老师合作编写，第4章
由厉作葵、李玉龙老师合作编写，第5章由欧阳海菲老师、中国机械工业集团长沙汽电田力高级工程
师合作编写，第6章由李秀兰老师编写，赵学清为主编，欧阳海菲、田力为副主编。
本书由胡细东副教授主审。
参加审稿会者除编审人员外，还有刘坚副教授、刘让贤副教授、王雪红副教授、吴灿坤工程师、田正
芳工程师、张迎春工程师等，他们在审稿会前和会中对书稿提出了许多宝贵的意见，在此谨向他们表
示衷心的感谢。
由于编者水平有限，经验不足，书中的缺点和错误在所难免，恳请读者给予批评指正。
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内容概要

本书在调查研究的基础上，反映了近几年来高等教育课程改革的经验，适应经济发展、科技进步和生
产实际对教学内容提出的新要求，注意反映生产实际中的新知识、新技术、新工艺和新方法，突出了
高等教育特色，紧密联系生产实际，具有广泛的实用性。
全书共6章，主要介绍了数控编程基础知识、数控车床加工程序编制、数控铣床加工程序编制、加工
中心加工程序编制、数控电火花线切割机床加工程序编制等内容，各章后均附有练习与思考题。
书中采用了新国标规定的名词术语，将数控加工工艺规程的制订和数控加工程序的编制有机地结合在
一起。
    本书可供高等院校各相关专业选用，也可供大专院校和从事数控加工与编程工作的工程技术人员参
考，或作为工厂数控加工设备操作工人的自学教材。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<数控手工编程>>

书籍目录

第1章  概述  1.1  数控加工在机械制造业中的地位和作用  1.2  数控技术的产生和发展    1.2.1  数控机床的
产生和发展    1.2.2  数控技术的发展趋势  1.3  数控机床的组成及加工原理  1.4  数控机床加工的特点及应
用  1.5  本课程的研究内容和任务  小结  练习与思考题第2章  数控编程基础知识  2.1  数控编程的步骤与
方法    2.1.1  数控编程的步骤    2.1.2  数控编程的方法  2.2  数控机床坐标系    2.2.1  机床坐标系    2.2.2  工件
坐标系    2.2.3  坐标原点与参考点    2.2.4  绝对坐标编程及增量坐标编程  2.3  数控编程格式    2.3.1  程序的
构成    2.3.2  程序段结构  2.4  数控加工工艺设计    2.4.1  加工方法的选择    2.4.2  加工工序的划分    2.4.3  加
工顺序的安排    2.4.4  零件的定位与夹具的选择    2.4.5  确定走刀路线和工步顺序    2.4.6  刀具与切削用量
的选择    2.4.7  对刀点与换刀点的确定  2.5  数控编程中的数值计算    2.5.1  基点的坐标计算    2.5.2  节点的
坐标计算    2.5.3  刀位点轨迹的计算    2.5.4  辅助计算  2.6  数控加工工艺文件的编制    2.6.1  数控编程任务
书    2.6.2  数控加工工件安装和原点设定卡片    2.6.3  数控加工工序卡片    2.6.4  数控刀具卡片  小结  练习
与思考题第3章  数控车床加工程序编制  3.1  数控车床加工的主要对象  3.2  数控车削加工工艺分析   
3.2.1  零件图工艺分析    3.2.2  零件加工定位基准的选择    3.2.3  进给路线的确定    3.2.4  刀具和夹具的选
择    3.2.5  切削用量的确定  3.3  数控车床编程基础    3.3.1  数控车床编程特点    3.3.2  坐标系    3.3.3  数控车
床系统的功能  3.4  数控车床的基本编程指令    3.4.1  坐标值编程方式    3.4.2  机床原点与参考点    3.4.3  机
床坐标系与工件坐标系    3.4.4  坐标轴运动指令    3.4.5  刀具补偿功能    3.4.6  简单车削循环指令    3.4.7  
复合车削循环指令    3.4.8  螺纹加工指令    3.4.9  子程序    3.4.10  数控车床编程综合实例  3.5  华中数控系
统编程    3.5.1  复合循环指令    3.5.2  宏程序  小结  练习与思考题第4章  数控铣床加工程序编制  4.1  数控
铣床及其加工对象    4.1.1  数控铣床的分类    4.1.2  数控铣床的组成及特点    4.1.3  数控铣床的加工对象 
4.2  数控铣削加工工艺分析    4.2.1  数控铣削加工内容的选择    4.2.2  零件图工艺分析    4.2.3  数控铣削加
工路线的拟定    4.2.4  数控铣削夹具与刀具的选择    4.2.5  切削用量的选择  4.3  数控铣床编程基本指令(
华中数控系统)    4.3.1  华中数控系统简述    4.3.2  数控铣床基本编程指令    4.3.3  数控铣床常用编程指令
及应用    4.3.4  固定循环指令  4.4  西门子系统编程指令    4.4.1  NC编程基础    4.4.2  SINUMERIK 802D系
统铣床的基本编程指令    4.4.3  几个特殊坐标轴运动指令    4.4.4  SINUMERIK 802D系统数控铣床的刀具
补偿    4.4.5  SINUMERIK 802D系统数控铣床的加工循环指令  4.5  数控铣床编程综合实例  小结  练习与
思考题第5章  加工中心加工程序编制  5.1  加工中心概述    5.1.1  加工中心的概念    5.1.2  加工中心的工艺
特点    5.1.3  加工中心的主要加工对象    5.1.4  加工中心的分类  5.2  加工中心的自动换刀    5.2.1  刀库形式
   5.2.2  刀具的选择方式    5.2.3  换刀装置和刀具交换方式  5.3  加工中心程序的编制    5.3.1  加工中心的编
程特点    5.3.2  加工中心的换刀程序    5.3.3  加工中心的编程指令  5.4  用户宏程序    5.4.1  变量    5.4.2  运算
   5.4.3  系统变量    5.4.4  转移与循环    5.4.5  宏程序调用    5.4.6  宏程序加工实例  5.5  加工中心编程综合实
例  小结  练习与思考题第6章  数控线切割加工程序编制  6.1  数控线切割加工概述    6.1.1  电火花线切割
机床的组成与分类    6.1.2  电火花线切割加工的工作原理    6.1.3  电火花线切割加工的特点和应用  6.2  数
控线切割加工的加工工艺    6.2.1  电火花线切割加工操作流程    6.2.2  加工前的准备    6.2.3  工件的装夹   
6.2.4  工件的找正    6.2.5  加工路线的选择  6.3  数控线切割机床的编程    6.3.1  ISO格式编程    6.3.2  3B格式
编程    6.3.3  数控线切割加工实例  小结  练习与思考题参考文献

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<数控手工编程>>

章节摘录

插图：1.数控机床加工的特点（1）适应性强，用于单件小批量和具有复杂型面的工件的加工在数控机
床上加工的零件的形状主要取决于加工程序，加工不同的零件只要重新编制或修改加工程序就可以迅
速达到加工要求，为复杂零件的单件、小批量生产，以及试制新产品提供了极大的方便。
数控机床随生产对象变化具有很强的适应性。
（2）加工精度高，加工零件质量稳定数控机床的机械传动系统和结构都有较高的精度、刚度和热稳
定性；数控机床是按数字形状给出的指令来控制机床进行加工的，在加工过程中消除了操作人员的人
为误差；数控机床工作台的脉冲当量普遍达到了O.0001-0.0lmm／脉冲，而且进给传动链的反向间隙与
丝杠螺距误差等均可由数控装置进行补偿；数控机床的加工精度由过去的0.01mm提高到±0.005mm；
又因为数控机床切削加工中采用工序集中方式，减少了多次装夹对加工精度的影响，提高了同一批次
零件尺寸的一致性，使产品质量稳定性得到提高。
（3）生产效率高数控机床加工可以有效地减少零件的加工时间和辅助时间。
由于数控机床的主轴转速和进给速度的变化范围大，每一道工序加工时可以选用最佳切削速度和进给
速度，使切削参数优化，减少了切削加工时间。
此外，数控机床加工一般采用通用或组合夹具，在数控车床和加工中心加工过程中能进行自动换刀，
实现了多工序加工；数控系统的刀具补偿功能节省了刀具补偿的调整时间等，减少了辅助加工时间。
综合上述各个方面可知，数控机床提高了加工生产效率，降低了加工成本。
（4）能实现复杂的运动普通机床难以实现或无法实现曲线和曲面的运动轨迹，如螺旋桨、汽轮机叶
片等空间曲面，数控机床则可以实现几乎是任意轨迹的运动和加工任意形状的空间曲线，适用于复杂
异形零件的加工。
（5）减轻劳动强度，改善劳动条件数控机床加工时，除了装卸零件，操作键盘、观察机床运行外，
其他的机床动作都是按照加工程序要求自动连续地进行切削加工，操作者不需要进行频繁的重复手工
操作，能减轻劳动强度，改善劳动条件。
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编辑推荐

《数控手工编程》：面向“十二五”高等教育课程改革项目研究成果
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