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内容概要

　　《华中数控铣/加工中心宏程序编程实例》是“加工中心宏程序编程实例”之一，全书以“理论够
用，实用性强”为宗旨，以华中数控系统为基础，详细讲述了数控铣加工中心宏程序的理论基础知识
，内容主要包括宏程序的基础理论知识，平面的铣削、外轮廓零件的铣削、内轮廓的铣削等大量的宏
程序加工实例，由浅入深、图文并茂，每句程序都进行了详细、清晰的注释说明。
本书适合从事相关研究工作的人员参考阅读。
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数方程编程 4.2.2椭圆标准方程编程 4.3外圆锥台的加工（从上至下粗加工） 4.4外圆锥台的加工（从上
至下精加工） 4.4.1用直线和圆弧指令进行加工 4.4.2根据圆的参数方程进行编程 4.5外椭圆锥台加工（
从上至下粗加工） 4.6外椭圆锥台加工（从上至下精加工） 4.7正棱台的加工（从上至下粗加工） 4.7.1
根据正切公式计算深度编程 4.7.2根据切削层数编程 4.8正多边形的加工 4.8.1 以角度作为变量 4.8.2以边
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削加工（中心垂直下刀） 5.5带圆角四边形内轮廓铣削加工（中心垂直下刀） 5.6倒锥四棱台轮廓铣削
加工（从下至上粗加工） 5.7内椭圆倒锥台轮廓铣削加工（从下至上粗加工） 5.8圆锥台孔轮廓铣削加
工（从下至上粗加工） 5.9正多棱台内轮廓铣削加工（从下至上加工） 第6章孔、圆柱面倒圆角的铣削
加工 6.1外圆柱面倒900圆角 6.1.1 勾股定理编程 6.1.2圆的参数方程编程 6.2外圆柱面倒小于900的圆角 6.3
孔口倒900圆角 6.3.1勾股定理编程 6.3.2 圆的参数方程编程 6.4孔口倒小于90°圆角 6.5孔口倒角 6.6四方
体变化倒角 第7章球面的粗加工与精加工 7.1凸半球面的粗加工（平底立铣刀） 7.2凸半球面的精加工（
球头铣刀） 7.2.1根据圆的参数方程编程 7.2.2转化平面在G18或G19平面编程 7.2.3根据勾股定理编程 7.3
球冠的粗加工（平面立铣刀） 7.4球冠的精加工（球头铣刀） 7.5椭球面的粗加工（平底立铣刀） 7.6椭
球面的精加工（球头铣刀） 7.7凹半球面的粗加工（键槽铣刀） 7.8凹半球面的精加工（球头铣刀）
7.8.1根据圆的参数方程编程 7.8.2根据勾股定理编程 7.9内椭球面粗加工（中心垂直下刀） 7.10内椭球面
精加工 第8章孔加工 8.1圆周钻孔加工 8.2带角度排空加工 8.3矩阵孔加工 8.3.1 弓字形路线编程 8.3.2锯齿
形路线编程 第9章圆柱孔及螺纹的铣削加工 9.1概述 9.2螺纹铣刀主要类型 9.3螺纹铣削轨迹 9.4—单刀刃
螺纹铣刀铣削加工内（直）螺纹 9.5单刀刃螺纹铣刀铣削加工外（直）螺纹 第10章实例 10.1倒两个圆角
10.2层孔的加工 10.3椭球面的加工工艺及编程实例 10.4数控大赛改编样题编程方法 附录常用基本数学
知识 附表华中数控铣编程指令 参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   第7章 球面的粗加工与精加工 在对球面、斜面和椭球面等规则公式曲面进行程序编
程时，一般由曲面的规则公式和参数方程进行，选择其中一个变量作为自变量（或参数），另一个变
量作为这个自变量的函数，并将公式或方程转化为这个自变量（参数）的函数表达式；再用数控系统
中的变量来表示；最后根据曲面的起始点和移动步距，采用等问距直线逼近法和圆弧逼近法进行程序
设计。
而曲面加工时，多在三坐标控制的二轴半或三轴联动的数控机床上用“行切法”进行加工。
当曲面为边界敞开的凸形曲面时，刀具可采用小直径的立铣刀或球头铣刀；当曲面为边界封闭的凹槽
时，刀具只能选用球头铣刀。
 所谓“行切法”是指刀具与零件轮廓的切点轨迹是一行一行的，而行间的距离是按照零件加工精度的
要求确定。
 1.球面加工使用的刀具 （1）粗加工可以使用键槽铣刀或立铣刀，也可以使用球头铣刀。
 （2）精加工应使用球头铣刀。
 2.球面加工的走刀路线 （1）一般使用一系列水平面截球面所形成的同心圆来完成走刀。
 （2）在进刀控制上有从上向下进刀和从下向上进刀两种，一般应使用从下向上进刀来完成加工，此
时主要利用铣刀侧刃切削，表面质量较好，端刃磨损较小，同时切削力将刀具向欠切方向推，有利于
控制加工尺寸，如图7—1所示。
 3.进刀点的计算 （1）先根据允许的加工误差和表面粗糙度，确定合理的Z向进刀量，再根据给定加工
深度Z计算加工圆的半径，即：r=SQRT[R2—x2]。
此算法走刀次数较多。
 （2）先根据允许的加工误差和表面粗糙度确定两相邻进刀点相对球心的角度增量，再根据角度计算
进刀点的r和Z值，即Z=R×sinθ，r=R×cosθ。
 4.进刀轨迹的处理 对立铣刀加工，曲面加工是刀尖完成的，当刀尖沿圆弧运动时，其刀具中心运动轨
迹也是一行径的圆弧，只是位置相差一个刀具半径。
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编辑推荐

《华中数控铣/加工中心宏程序编程实例》还可以作为除华中数控系统外的其他数控系统和专业教师的
参考书，也可以作为高级数控铣工、数控铣技师、数控铣高级技师、各类数控大赛的培训教材，也适
用于各类中职学校、高职院校、高级技工学校、技术学院、技师学院教学教材，也可作为数控爱好者
的自学教材。
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