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内容概要

本书以使用Mastercam
X5软件高效解决模具工厂中数控编程问题为根本目标，重点介绍其数控编程功能的特点，以及实际选
用加工参数应注意的事项，并对重点和难点进行剖析讲解。
通过对模具数控编程的学习，读者可以得到工厂实战特训般的体验。
本书作者来自工厂生产一线，案例及实现方法来源于工厂实践，案例练习丰富，经验总结实用可靠,反
映了数控编程工程师真实的工作过程。
本书适合具有初中以上几何知识和基本软件绘图知识，希望进一步学习数控编程技术，并有志成为数
控编程工程师的读者阅读。
书中虽然讲解的是模具工厂的应用，但对于其他应用领域内的零件加工也有重要的参考价值。
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章节摘录

版权页：   插图：   6.逻辑判断运算控制输出语句 文件中725～2 298行为后处理文件的具体执行语句，
用到了前边定义的常量、变量等参数，包含了大量的事件判断语句。
对换刀的加工中心来说这一步部分的输出功能是很成熟的。
例如，当换刀时，会输出刀具停转指令、刀具回参考点指令、换刀指令等。
用户可以不必对这些事件过多修改，但是对于普通不换刀数控机床来说，可以通过下一节的讲解进行
修改。
 8.3修改NC程序的要点 本节任务是根据标准后处理生成的NC文件修改为用户所需要的NC程序。
 在实际工作中，要选用与本厂机床类型相接近的后处理器，即机床PST文件，经过后处理生成NC文件
，传给CNC车间后，操作员要对此进行改动，以适应特定机床的需要。
 这个工作可以由操作员做，也可以由编程员来完成。
修改依据是查阅机床说明书及机床的培训资料中有关编程的要求，也可以参考之前已经能正常运行
的NC程序的开头及结尾。
一定要切合实际操作习惯。
减少不必要的指令，手工改完后即仔细核对，无误后方可以正式加工。
 下面针对三菱机床MITSUBISHI的一种型号M—V5C说明在实际切削加工前数控程序的修改方法。
 以第7章生成的K08A.NC文件为例，生成该文件时，采用的机床组为系统默认的MILLDEFAULT
MM.MMD—5，后处理文件是MPFAN.PST，之所以用它，是因为所产生的NC文件的直线及圆弧指令
与三菱机相同。
 首先将所有的数控文件通过企业内网（如FTP网或其他类型的网络）传至机床所配的主机D：＼根目
录中，用记事本或英文的WordStart等文本编辑器软件打开文件K08.NC。
 1.检查并删除注释内容 阅读括号内的注释，它说明了编程时的一些相关信息，有助于操作员检查程序
。
尤其是刀具名称，如果发现错误，操作员应及时反映给编程员处理解决。
如果符合CNC加工单的要求，就可以将其删除，如图8—3所示。
 2.查看修改开头部分 开头部分的指令应符合本机床的特点及车间操作员的工作习惯。
 （1）因为该机床是用DNC方式传送的，所以删除程序号指令O0000（K08A）。
 （2）该机床不用刀库进行换刀，所以删除与此有关系的换刀指令，N104 T21 M6等。
 （3）该机床默认的单位是公制，删除G21指令，如图8—4所示。
 （4）为了更清楚地理解改动程序的原理，有必要先了解一下数控操作员在加工第7章行位时的操作步
骤。
 一般情况下，操作员把工件按要求装夹在机床的虎钳上，先用分中棒在工件上进行分中找正，记录此
时零点的XY机械值，然后在面板上，将此机械值设定存储在机床的G54寄存器的XY数值中。
之后再装上第一把刀ED16R0.8，在工件上方置一把φ10的刀柄，再进行高度方向的对刀，在误差0.01
左右时恰好刀柄能通过，把刀具移出到工件外面，向下沿z向移动刀具数为Z=27.5+10=37.5，将此时的
机械z值记录下来，输入到G54寄存器中的Z值。
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编辑推荐

《CAD/CAM职场技能特训视频教程:Mastercam X5数控编程技术实战特训》适合具有初中以上几何知
识和基本软件绘图知识，希望进一步学习数控编程技术，并有志成为数控编程工程师的读者阅读。
书中虽然讲解的是模具工厂的应用，但对于其他应用领域内的零件加工也有重要的参考价值。
《CAD/CAM职场技能特训视频教程:Mastercam X5数控编程技术实战特训》可作为高等院校、职业学
校数控专业教材，也可以作为从事数控编程的工程技术人员的参考书。
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