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内容概要

本书以武汉华中数控股份有限公司的两款主流产品HNC-18/19xpM和HNC-18/19xpT为阐述对象，系统
介绍了铣床数控系统和车床数控系统的数控加工程序编制的基础知识、基本规则和规定，详细讲解
了HNC-18/19xpM铣床数控系统和HNC-18/19xpT车床数控系统的编程指令和操作方法。
    本书理论联系实际，不仅对编程理论做了深入的阐述，还富有大量的编程实例，具有较高的实用价
值。
    本书可作为从事数控技术研究、开发的工程技术人员的参考书，还可用作高等职业技术院校机电一
体化等专业，以及各类成人教育学院、中专院校、技校相关专业的教材，也适合作各类数控编程与操
作培训班的教材。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<华中数控系统编程与操作手册>>

书籍目录

前言第1章  华中世纪星HNC-M铣床数控系统的编程  1.1  数控铣床编程基础    1.1.1  数控铣床坐标轴的
命名与方向    1.1.2  数控铣床坐标轴方位和方向的确定    1.1.3  机床坐标系、机床零点和机床参考点  1.2  
华中世纪星铣床数控系统的基本编程    1.2.1  零件程序的结构    1.2.2  辅助功能M代码    1.2.3  主轴功能S
、进给速度F和刀具功能T    1.2.4  准备功能代码G  1.3  华中世纪星铣床数控系统的简化编程    1.3.1  镜像
变换、缩放变换与旋转变换功能    1.3.2  固定循环  1.4  华中世纪星铣床数控系统的极坐标编程  1.5  华中
世纪星铣床数控系统的宏程序、子程序编程    1.5.1  宏程序编程    1.5.2  带参子程序编程  1.6  华中世纪星
铣削加工中心数控系统的编程特点    1.6.1  铣削加工中心概述    1.6.2  自动换刀程序的编制    1.6.3  自动交
换工作台程序的编制  1.7  典型零件的铣削编程    1.7.1  零件图样    1.7.2  加工工艺分析    1.7.3  工装夹具及
刀具的准备    1.7.4  毛坯的准备及加工六面体中的注意事项    1.7.5  对刀和坐标系的建立(G54、G92)   
1.7.6  根据图样编制程序    1.7.7  刀补数据和零件程序的输入，零件程序的检查和加工第2章  华中世纪
星HNC-T车床数控系统的编程  2.1  数控车床编程基础  ⋯⋯第3章  华中HNC-18xpM/19xpM铣床数控系
统的操作第4章  华中HNC-18xpT/19xpT车床数控系统的操作附录参考文献

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<华中数控系统编程与操作手册>>

章节摘录

插图：第二次装夹铣削与前一铣削面的平行面，为保证平行度的要求，以高精度平口钳的台面做基准
。
铣削第二面时，使前一铣削面与平口钳台面紧密接触。
先粗铣，测量尺寸，再精铣，保证尺寸要求。
第三次装夹铣削剩余两侧面的任意一面，由于垂直度要求较高，要用干分表，先用百分表表头接触第
一铣削面，Z轴上下移动，直到百分表的摆动范围尽量小为止。
然后，再换上千分表，重复前面的操作。
第四次装夹铣削与前一铣削面的平行面，保证平行度的要求。
使前一铣削面与平口钳台面紧密接触。
先粗铣，测量尺寸，再精铣保证尺寸要求。
第五次装夹为铣削主视图中的底面。
装夹第五面时，尽量让平面水平，并留出足够的高度，保证加工。
第六次装夹铣削凸台，内型腔，薄壁，要让上平面与钳口留出足够的高度保证加工。
装夹要注意避免表面擦伤。
另外每一个面加工完后要注意清除毛刺，然后测量。
1.7.5对刀和坐标系的建立（G54、G92）1.对刀在粗铣加工时，可用试切法对刀，如图1-60所示。
刀具装好后，在手动方式下，移动X、Y、Z轴，让刀具与工件的左（或右）侧面留有一段距离（
约lmm以上），然后转为增量方式（主轴为旋转状态），刚好轻微接触碰到工件时，记下机床坐标系
下的X值为X1。
然后抬刀，移动X轴到工件的右（或左）侧，记下机床坐标值X2，同样的方法记下Y1、Y2。
利用刀具端面与工件的上表面接触，记下Z值。
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