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1正弦曲面的自动编程加工及分析
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3正弦曲面的第四轴宏程序编制与加工分析
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4自动编程和宏程序的对比分析
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随昔计算¨L技术的发展 自动编程曲Jt刈越米越

r泛。自蚌人全认由丧程序会《掉『先』：托作川．jt宜

尤论庄过去碰在碰是将来．手T编程邬址自动壕性

的基础，许多自动编程中加1的理忠、手段邢屉从手

工缩程中移植过上(或者变化晰米)，作为手T编程

的高级部分——曩程序始终是编稗手殷巾小可或

缺的酃分自动编挫和班雒序都有其近川I范嗍和

生存的理由、哪 (n犒n期：21}1nI 2i6)

tt十_⋯ ：茹i2 73


