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内容概要

《数控铣床编程及实训精讲》是一本铣削综合类书籍，以FANUC 0i系统、SIEMENS
802D系统、华中（HNC—21／22T）系统的铣削为基础，详细讲解了数控铣床的操作方法及编程方法
。
本书以实训为目的，前四章简单地介绍了一些必备的理论知识，第5章～第7章分别讲解了三个数控系
统的铣削编程指令及编程实例。
每个实训都按照数控机床的实际情况，通过实训分析、实训操作、实训总结的方式来表述，每个程序
都以表格的形式（程序+注释）详细清晰地编写出来，并且都通过了数控机床的验证。
第8章还专门讲解了数控仿真软件的操作方法，使读者在实际使用数控机床之前首先通过仿真认识并
熟悉数控机床，最大限度地降低因经验不足而误操作导致设备的损坏，同时自身安全也得到保障。

《数控铣床编程及实训精讲》适合作为高职高专、中等职业技术学校数控加工、模具制造、机电类专
业的实训教材，也可作为数控铣床技术工人中，高级工、技师、高级技师的培训教材以及从事数控加
工的工程技术人员的参考用书。
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章节摘录

版权页：插图：3.定位基准的选择定位基准按工件表面的状况分为粗基准和精基准。
用工件上未经加工的表面作为定位基准面，这种定位基准面称为粗基准。
利用工件上已加工过的表面作为定位基准面。
称为精基准。
有时，为方便装夹或易于实现基准统一，在工件上专门制出一种定位基准，称为辅助基准。
（1）精基准的选择由于精基准表面平整、光洁，用于定位准确可靠，数控加工一般采用精基准定位
。
加工中选择不同的精基准定位，会影响加工工件的位置精度，为保证工件的位置精度，选择精基准应
遵循的原则如下。
①基准重合原则。
即直接选择加工表面的设计基准为定位基准，称为基准重合原则。
采用基准重合原则可以避免由定位基准与设计基准不重合而引起的定位误差（称为基准不重合误差）
。
②基准统一原则。
当零件需要多道工序加工时，应尽可能在多数工序中选择同一组精基准定位，称为基准统一原则。
这样既可保证各加工表面间的相互位置精度，避免或减少因基准转换而引起的误差，又简化了夹具的
设计与制造工作，降低了成本，缩短了.生产准备周期。
③自为基准原则。
有时精加工或光整加工工序要求被加工面的加工余量小而均匀，选择加工表面本身作为定位基准，称
为自为基准原则。
④互为基准原则。
当两个加工各表面相互位置精度及其尺寸与形状精度都较高时，或为使加工表面具有小而均匀的加工
余量，可采取两个加工表面互为基准反复加工的方法，反复加工另一表面，称为互为基准反复加工原
则。
在上述四条原则中，由于数控加工的特点是工序集中，一般情况下都是按基准重合原则选择定位基准
，即选择加工表面的设计基准为定位基准。
（2）粗基准的选择在最初的工序中只能选择铸造、锻造或轧制等未加工过的毛坯表面作为定位基准
，这种表面称为粗基准。
粗基准的选择影响各加工表面的余量分配及不加工表面与加工表面之间的位置精度，而这两方筒的要
求常常又是相互矛盾的，因此在选择粗基准时，应先明确哪方面的要求是主要的。
一般可遵循如下原则来确定。
①如果必须首先保证工件上加工表面与不加工表面之间的位置要求，则应以不加工表面作为粗基准。
如果在工件上有很多不需加工的表面，则应以其中与加工表面的位置精度要求较高的表面作为粗基准
。
②如果必须首先保证工件某重要表面的余量均匀，则应选择该表面作为粗基准。
③对于多表面加工的工件，为保证各表面有足够的加工余量，应选择毛坯上余量最小的表面作为粗基
准。
④选择粗基准时，应考虑能使定位准确，夹紧可靠，以及夹具结构简单、操作方便。
为此，应尽量选用平整、光洁和有足够大尺寸，以及没有浇口、冒口或飞边等缺陷的表面作粗基准。
⑤一个工序尺寸方向上的粗基准只能使用一次，因为粗基准是毛坯表面，在两次以上的安装中重复使
用同一粗基准，会引起两加工表面问出现较大的位置误差。
上述粗基准选择的原则，每一条只说明一个方面的问题，实际应用时常会互相矛盾。
这就要求全面考虑，灵活运用，保证主要的要求。
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编辑推荐

《数控铣床编程及实训精讲》：取材典型、实例丰富、讲解独到、经验点评。
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