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前言

　　我国正处在先进制造技术大发展时期，制造自动化技术是它的重要组成部分，其核心技术就是数
控技术。
数控制造技术是集机械制造技术、计算机技术、微电子技术、现代控制技术、网络信息技术和机电一
体化技术于一身的多学科高新制造技术，数控技术水平的高低、数控机床的拥有量已经成为衡量一个
国家工业现代化的重要标志。
目前，数控技术已广泛应用于制造业，企业急需大批能熟练掌握数控机床编程、操作、维修的工程技
术人员，为此，教育部颁布了《数控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养培训指导方案》。
方案把提高学生的职业能力放在突出的位置，加强生产实训、实习等实践性教学环节，使学生成为企
业生产服务一线迫切需要的高素质技能性人才或技术性人才。
　　本书的编写始终坚持以就业为导向、以职业能力培养为核心的原则，将数控铣削加工工艺和程序
编制方法等专业技术能力融合到教学项目之中。
在课程结构上打破原有课程体系，以国家职业技能鉴定为标准，突出了编程技能和实践操作。
在基础知识上以“必需、够用”为原则，体现了针对性和实用性；在技能训练上按模块化形式，增强
实践性和应用性。
本书以采用螺旋式上升的方式展开内容，突出了新知识、新工艺、新技能，提高了学生对所学知识的
应用能力和综合能力。
　　本书由黄华任主编，鲍镇、邹芳、程贵生任副主编。
具体编写分工如下：第三章、第四章、第五章、第六章由黄华编写；第八章和第九章的第一节至第五
节由鲍镇编写；第七章和第九章的第六节至第九节由邹芳编写；第一章和第二章由程贵生编写；附录
一和附录三由赵春辉编写；附录二由郭茜编写；附录四由金兴伟编写，同时金兴伟负责资料的收集，
以及相关的调研协调工作；教学课件由赵春辉整理。
全书由黄华统稿和定稿，由徐夏民主审。
　　由于编者的水平和经验有限，书中难免有错误和欠妥的地方，恳请读者批评指正，以便不断改进
与完善。
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内容概要

　　《数控铣削编程与加工技术》是根据数控技术专业人才培养指导方案要求，结合数控铣工（加工
中心）国家职业技能鉴定标准，并依据考工培训的教学特点而编写的。
全书分为基础知识篇、入门技术篇、中级技术篇和高级技术篇，内容包括数控铣床（加工中心）概述
、数控铣床（加工中心）加工工艺、数控铣床（加工中心）编程基础知识、FANUC0iMC数控系统编
程指令、SINUMERIK802D数控系统编程指令、数控铣床（加工中心）基本操作、数控铣削编程与加
工入门技术、数控铣削编程与加工中级技术、数控铣削编程与加工高级技术，附录中还收录了中级与
高级技能鉴定试卷。
　　《数控铣削编程与加工技术》内容深入浅出，内容丰富，详简得当，既注重内容的先进性，又有
实用性，有理论又有实例，实用性很强。
　　《数控铣削编程与加工技术》可作为职业技术院校数控技术应用专业和机电技术应用专业的理论
实践一体化教学用书，也可用作从事数控铣床（加工中心）工作的工程技术人员的参考书、数控铣床
（加工中心）短期培训教材。
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章节摘录

　　1.数控程序及程序载体　　数控程序是数控铣床自动加工零件的工作指令。
在对加工零件进行工艺分析的基础上，确定零件坐标系在铣床坐标系上的相对位置，即零件在铣床上
的安装位置、刀具与零件相对运动的尺寸参数、零件加工的工艺路线、切削加工的工艺参数以及辅助
装置的动作等。
得到零件的所有运动、尺寸、工艺参数等加工信息后，用由文字、数字和符号组成的标准数控代码，
按规定的方法和格式，编制零件加工的数控程序单。
编制程序的工作可由人工进行；对于形状复杂的零件来说，则要在专用的编程机或通用计算机上进行
自动编程（APT）或CAD／CAM设计。
　　编好的数控程序，存放在便于输入到数控装置的一种存储载体上，它可以是穿孔纸带、磁带、磁
盘和CF卡等。
采用哪一种存储载体，取决于数控装置的设计类型。
　　2.输入装置　　输入装置的作用是将程序载体（信息载体）上的数控代码传递并存人数控系统内
。
根据控制存储介质的不同，输入装置可以是光电阅读机、磁带机或软盘驱动器等。
数控铣床加工程序也可通过键盘用手工方式直接输入数控系统，数控加工程序还可由编程计算机
用Rs232c或采用网络通信方式传送到数控系统中。
　　零件加工程序输入过程有两种不同的方式：一种是边读人边加工（数控系统内存较小时），另一
种是一次将零件加工程序全部读人数控装置内部的存储器，加工时再从内部存储器中逐段逐段调出进
行加工。
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