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前言

　　数控机床作为自动化设备正被越来越普遍地采用，工科院校都开设了数控技术课程，制造业企业
则希望通过对在职人员的培训，使他们掌握数控技术。
无论是院校还是企业，都需要有教学培训用的数控编程教材，以期有效地开发数控技术教学和培训工
作。
　　就数控技术教学和培训而言，本书具有典型意义，它结合高等院校数控机床实践教学的需要，重
点介绍多种数控系统的程序编制方法和数控机床的切削实例，学习人员通过认真阅读本书，就能编制
程序和学会数控机床操作。
本书对初学数控机床编程和操作的人员，是一本难得的好书，它从简单到复杂都举有编程实例，使读
者能获得数控指令的含义和应用方法的完整知识。
　　数控编程技术是一门集综合性、实践性和灵活性于一体的专业课程，编程前要有机械制图、切削
原理、加工工艺、工艺处理、数值计算、机床、刀具等编制数控程序的基础知识，还涉及毛坯、金属
材料、热处理、公差配合、精度测量及加工设备等多方面的知识。
因此，在学习时要灵活运用已学过的基础知识。
　　本书的前两版在学校已使用多年，这次应广大读者的要求再版，专门增加了FANUC铣削实例
，SIEMENS 802D、802C、802S车削、铣削编程切削实例，实例中包含多种非圆曲线的加工，用R参数
和宏程序编制的切削实例。
为衔接数控技能考工工作，第6章对需要参加数控技能考核的学员，专门编有数控车床操作工中级、
高级，数控铣床、加工中心操作工中级、高级模拟考核试卷和答案，共8份试卷供学员模拟考核。
学员通过参加模拟考核，可以知道自己掌握了多少数控技能知识，为下一步学习明确了方向。
　　本书由南京工程学院从事数控技术教学和培训经验的高凤英主编，叶付广、陈云燕任副主编，张
祖继主审，杨力编写了：FANUC加工中心的实例，林其桥编写了FANUC车削部分实例，彭孝兴、邢
晓风、朱静波、李高超、陈亮、朱海双、邢学达、史贵州、袁玉虎编写了SIEMENS部分实例。
本书中的每一种操作，每一个示例，都经过潜心钻研和反复验证，如果读者认真而又富有创造性地运
用本书去教、去学、就一定会从中得到较为理想的收获。
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内容概要

本书是为满足高等院校和中等技术学校学生学习数控机床编程、切削加工和数控技能考工需要而编写
的一本实用性很强的教学指导教材。
    本书共分8章，第1章介绍数控编程、数控工艺、切削加工、刀具等切削基础知识；第2～4章介
绍FANUC系统、SIEMENS系统和FAGOR系统的编程，有数控车床、铣床、加工中心等多种机床编程
；第5章是SIEMENS 802D、802S、802C、FANUC系统编程综合切削实例，有多种非圆曲线用R参数和
宏程序编程加工实例；第6章是习题集，编有数控车床、数控铣床、加工中心知识习题和四十多道技
能习题，供学生实习训练用；第7章是数控车床、数控铣床、加工中心操作工模拟考核试卷，分中级
、高级共8份试卷和答案；第8章是数控机床的日常维护、保养和安全操作规程。
本书编程知识全面，图文并茂，既有指令说明，又有编程实例，还有实际机床操作指导，是学习数控
编程和操作的实用教材。
    本书可作为工科院校、中等技术学校学生学习数控机床编程、数控技能考工的培训教材，以及企业
职工培训教材。
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章节摘录

　　1 数控切削加工技术基础　　1.1数控加工概述　　随着科学技术和社会生产的迅速发展，机械产
品日趋精密复杂，特别是在宇航、造船、军工、模具及计算机工业中，零件精度高、形状复杂、批量
小、频繁改型，使用普通机床则存在加工困难、生产效率低、劳动强度大、精度难以保证等现象。
　　数控机床是20世纪50年代初期发展起来的一种新型自动化机床，它解决了复杂零件加工的困难。
数控机床对复杂型面零件的加工，可以手工编程、自动编程，还可以使用CAD／CAM软件，在计算机
上绘制图形，设计工艺参数，然后借助计算机高速运算处理后自动生成程序，用程序控制机床，完成
零件的全部加工过程。
　　数控加工是指在数控机床上进行零件加工的一种工艺方法。
这种加工方法与一般加工方法仅在控制方式上有所不同。
在普通机床上加工零件，通常是先编写机械加工工艺规程卡，操作者按照工艺规程加工零件。
在自动机床上加工零件，通常依靠凸轮、靠模和挡块，机床自动地按照凸轮、靠模和挡块规定的形状
加工零件。
普通机床加工零件的工艺卡片中的工艺过程和工艺参数的确定，以及自动机床加工零件时用的凸轮、
靠模和挡块形状的确定，实际上都是编制相应的程序。
　　在数控机床上加工零件，事先将被加工零件的工艺过程、工艺参数、位移数据和辅助运动用数控
机床规定的代码和程序段格式记录在控制介质上。
数控机床根据控制介质上的指令，控制机床的进给运动，实现零件加工的全过程。
记录工艺过程、工艺参数、位移数据和辅助运动的表格称为零件加工程序单，简称程序，它是制作控
制介质的依据。
这里，我们把从零件图纸到获得数控机床加工零件所需的控制介质的全过程称为数控编程。
　　数控机床目前常用的控制介质有穿孔带、磁盘、磁带、手工键盘等等。
随着科学技术的发展，由计算机通过电缆接口，直接将程序输入数控机床的工作方法不断推广应用
，DNC直接数控加工、CAD／CAM计算机辅助设计和辅助编程的应用也越来越广泛。
　　从世界上第一台数控机床诞生到现在，数控技术经过五十多年的发展和完善，现在已经非常成熟
。
数控机床运用中一个很重要的工作就是数控编程，因为数控机床的工作是按照事先编好的零件加工程
序自动完成加工的，没有零件加工程序，数控机床就不能运动和工作。
数控机床是高效自动化设备，理想的加工程序要保证加工出合格的零件，同时也应使数控机床的功能
得到合理的应用和充分的发挥，使数控机床能安全、可靠、高效地工作，所以说，数控编程对于数控
机床来说是一项非常重要的工作。
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