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前言

　　数控技术自问世半个多世纪以来，随着相关技术的发展和社会需求的不断增长而迅速发展。
特别是近二十年来，开创了一个全新的局面。
在发达国家，数控机床已经普及，即使是发展中国家也正得到推广并逐步普及化。
我国从20世纪80年代开始推广普及数控技术，经过二十多年的发展，到本世纪初，随着国家宏观经济
建设的发展，数控机床需求量出现了前所未有的增长势头，国内数控机床生产出现了供不应求的局面
。
 　　大量数控机床的爆发式增长，导致了数控技术应用型人才的紧缺。
近年来，数控编程操作类应用人才每年缺口达几十万。
由于人才短缺，导致社会上出现了这么一种怪现象：一方面大量企业持币排队待购数控机床；另一方
面在役数控机床由于使用不当其潜力远没有得到发挥。
为此，国家教育部启动了“实施制造业和服务业技能型紧缺人才培养工程”，国家劳动和社会保障部
也正在实施“国家高技能人才培养工程”，其共同目的就是缓解并最终解决目前社会人才需求矛盾。
 　　由于大量数控机床投入社会企业应用，数控编程操作技术人才的培养模式也发生了变化。
早期的数控编程人员很多是由机床供应商代为进行培训。
这种模式无论是质还是量都已经无法满足目前的社会需求。
无疑，高等职业教育将主要承担起这一重任。
因此各高等职业技术院校纷纷开设相关专业以满足社会需求。
 　　大量培养数控编程加工应用技能型人才中的一个重要问题是教材。
20世纪末，国内推出了少量的数控编程加工培训教材，在一定时期解了燃眉之急。
但这些教材很多还是基于我国“七五”数控技术推广期间自行研制的老一代经济型数控系统等而编写
，经过近二十年的发展，显然已经陈旧落伍了。
后来也出现了一些新近的教材，但有些在选材上过宽过广，理论性内容偏多，不太适合高职教学的要
求。
 　　作者从“七五”开始结缘数控技术，先后参加完成了关于数控技术的国家“七五”、“八五”、
“九五”重点科技攻关项目和省部级基金研究项目多项。
研制开发出教学培训型数控车床、数控铣床、加工中心、小型柔性制造系统和垂直多关节机器人等，
其中部分成果已经实现产业化，并为众多的院校和培训机构等所选用。
近年来，作者重点转向投入开展教学和培训工作，并通过中德高等职业教育合作交流，对高等职业教
育的内涵有了较为深刻的认识。
尤其在多年的师资培训与众多教师接触中，深深感受到一本适合教育发展需求的教材的迫切性和重要
性。
 　　《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》具有以下特点。
 　　（1）取材新 作者在行业内工作多年，能动态掌握数控机床市场和教学培训应用单位的状况，选
择目前比较流行或新近推出的较具潜力的数控系统作为典型进行介绍，符合社会需求。
 　　（2）篇幅精 《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》不求面面俱到，求精求实是《教
育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》的宗旨。
线切割属于特种加工范畴，普通快丝线切割编程相对较为简单，一般通过短期或现场培训解决。
而慢丝线切割加工复杂零件，如上下异型件等一般必须采用编程软件来实现，在教材中占据一两章的
篇幅介绍软件没有必要也无济于事。
同样，对于CAD/CAM自动编程也需结合具体应用软件进行学习，通常应该在后继课程中结合各校实
际情况实施教学。
因此这些内容《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》不再赘述。
 　　（3）重点明 《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》围绕机械加工行业应用面最广的
数控车床和数控铣床类编程加工技术展开阐述。
通过结合典型数控系统，力求讲通讲透，使学员真正掌握所学，走向社会即能发挥作用。
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 　　（4）重本质 《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》将一般切削加工类数控编程分为
两类：一类为数控车床编程；另一类为数控铣床与加工中心编程。
从本质上讲，数控车与数控铣可以涵盖车、铣、钻及镗等加工工艺内容。
从结构组成来看，一般加工中心与数控铣床的最大差异就是配置了刀库，可以实现自动换刀，从而扩
大其工艺能力范围。
数控铣床与加工中心如果配置相同的数控系统，其编程几乎是完全兼容的，只是由于机床硬件配置不
同而略有差异。
加工中心因具有刀库，因此编程刀具功能可以实现自动换刀，而数控铣床则没有自动换刀能力。
而同样是加工中心，如果配置了不同的数控系统，如分别配置西门子802D和FANUC 0i系统，则其编
程将有较大的差异。
因此编程必须面向对象（数控系统）. 　　（5）重实践 数控编程加工是一项实践性很强的技术。
从与实践结合的角度出发，《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》在系统选择上就考虑到
目前各类院校培训机构的现状和发展趋势，并配以丰富的知识和技能习题，以便课后巩固所学。
 　　（6）模块化 考虑到不同教学计划的需要，《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》采
用模块化方式组织编排。
第1、2章为基础公共模块，第3、4章为数控车床模块，第5、6章为数控铣床与加工中心模块，第7章为
知识扩展模块，各模块自成体系。
可以选择1、2、3、4、7 章或1、2、5、6、7章或全部内容进行教学。
 　　《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》由南京工程学院--全国数控培训网络南京数控
培训中心、先进数控技术江苏省高校重点建设实验室张思弟、贺曙新编著。
其中绪论、第2、3、5章由张思弟编著，第4、6章由贺曙新编著，第1、7章由两人共同编著。
全书由张思弟负责统稿定稿。
饶华球教授担任《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》主审并提出了许多宝贵意见。
 　　《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》在编写过程中，参考了大量的教材、手册等资
料，在此对有关人员表示衷心的感谢。
 　　数控技术是一项高速发展的现代先进技术，限于编者水平学识和经验，加之时间仓促，书中难免
有疏漏和不妥之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

　　《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》主要围绕数控车床、数控铣床与加工中心的编
程加工技术系统而全面地展开阐述。
　　在对数控机床、数控加工工艺等编程相关准备知识介绍的基础上，结合具体的典型数控系统，从
本质上进行分析介绍，使读者理解掌握数控编程加工的实质。
《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》内容精炼，深入浅出，并注重相关知识间的联系与
结合，便于自学。
　　《教育部高职高专规划教材：数控编程加工技术》除作为高职高专类院校数控和机电类专业教材
外，还可作为其他院校，包括普通高等院校，尤其是职工大学、培训机构、电视大学、函授大学等相
关专业教材或教学参考书，也可供机械加工及自动化行业广大科研、工程技术人员参考。
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环222 5?11?3 LCYC83深孔钻削循环224 5?11?4 LCYC840带补偿夹头内螺纹切削（攻丝）循环226 5?11?5
LCYC84不带补偿夹头内螺纹切削（攻丝）循环228 5?11?6 LCYC85精镗孔、铰孔循环230 5?11?7 LCYC60
线性分布孔加工循环232 5?11?8 LCYC61圆周分布孔加工循环234 5?11?9 LCYC75铣槽加工循环236 5?12 轮
廓编程241 5?13 综合编程例243 5?13?1 例1243 5?13?2 例2250 5?13?3 例3251 5?13?4 例4252 5?13?5 例5254
5?13?6 例6255 思考与练习258 第6章 数控铣床与加工中心编程加工（西门子802D， FANUC 0i， 华
中HNC21/22 系统）264 6?1 概述264 6?2 西门子 802D铣床版指令系统概况264 6?3 西门子 802D与西门
子802S/C铣床版指令系统对比分析273 6?3?1 西门子 802D与802S/C铣床版指令系统主要相同功能273
6?3?2 西门子 802D与802S/C铣床版指令系统相当功能274 6?3?3 西门子 802D较802S/C铣床版指令系统主
要增加功能274 6?4 西门子802D铣床版部分指令功能介绍276 6?4?1 程序名命名规则276 6?4?2 AC/IC 绝对/
增量尺寸输入制式276 6?4?3 G110/G111/G112极点定义与极坐标编程276 6?4?4 ATRANS附加的可编程偏
置278 6?4?5 SCALE/ASCALE可编程比例系数278 6?4?6 MIRROR/AMIRROR可编程镜像279 6?4?7 G25/G26
WALIMON/ WALIMOF 可编程工作区域限制280 6?4?8 CT切线过渡圆弧插补281 6?4?9 G2/G3TURN螺旋
插补281 6?4?10 BRISK/SOFT 加速度性能设定282 6?4?11 FFWON/FFWOF 先导控制功能开关283 6?4?12
ACC 加速度比例补偿283 6?4?13 第4轴283 6?4?14 固定循环284 6?5 FANUC 0i Mate-MB指令系统284 6?6 华
中HNC-21/22M指令系统288 第7章 数控技术发展及现代制造技术292 7?1 数控技术发展292 7?1?1 高速化
与高精度化292 7?1?2 复合化293 7?1?3 智能化293 7?1?4 高柔性化294 7?1?5 小型化294 7?1?6 开放式体系结
构294 7?2 成组技术295 7?2?1 成组技术的概念295 7?2?2 零件的分类编码295 7?2?3 零件的分类组成295 7?2?4
成组工艺296 7?2?5 成组生产组织形式297 7?2?6 推广应用成组技术的效果297 7?3 CAD/CAPP/CAM298 7?3
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