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前言

本书是国家职业教育技能培训系列教材之一，是根据教育部数控技能型紧缺人才的培养培训方案的指
导思想编写的。
数控技术是集机械制造技术、计算机技术、微电子技术、现代控制技术、网络信息技术和机电一体化
技术于一体的多学科高新制造技术。
数控技术水平、数控机床的拥有量已经成为衡量一个国家工业现代化的重要标志。
在这更新换代的历史时刻，企业急需大批能熟练掌握数控机床编程、操作、维修的工程技术人员。
为此，国家制定了数控技能型紧缺人才的培养培训方案，此方案是将提高学生的实践能力放在首位，
加强生产实习、实训等实践性教学环节，将学生培养成企业生产服务一线迫切需要的高素质人才。
根据上述指导思想，本书选用了国内市场份额较大的FANUC和西门子系统作为典型数控系统进行分析
。
通过典型的数控磨床和数控系统，将各部分教学内容有机地联系、渗透和相互贯通。
在课程结构上，本书打破了原有数控机床教学的课程体系，以国家职业技能鉴定为标准，突出了实训
操作和编程技能，突出了学生对所学知识的应用能力和综合能力。
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内容概要

本书是国家职业教育技能培训系列教材之一，是根据教育部数控技能型紧缺人才的培养培训方案的指
导思想编写的。
全书以实训操作为主线，以FANUC和西门子等典型系统为代表，将全部内容分为四部分，主要包括数
控磨床基础知识、FANUC 0i-G系统数控外圆磨床实训、SINUMERIK 802D系统数控外圆磨床实训
和FANUC 0i-GS系统数控平面磨床实训。
　　本书特别适合中等和高等职业技术学校数控、模具、机床类专业的学生参加国家职业技能鉴定等
级数控磨床考工培训使用，也可作为数控磨床技术工人的培训教材。
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章节摘录

插图：根据外圆磨床的工作特点，工作时一般不更换砂轮（刀具），但要频繁地修整。
磨削是精加工，一般应试切（磨）对刀。
现以刀具基准点选在砂轮外缘为例进行对刀操作。
记下砂轮从参考点到试切点的距离（可用相对坐标值），测量试切面到工件原点的距离，将两者相加
，此值即为工件原点偏移值。
或用系统提供的“测定工件位置”功能测量。
如果工件用顶尖孔作为工件的安装基准，当要求磨削轴肩端面时，则在工件安装之后要修正z轴工件原
点偏移值。
砂轮要频繁地修整，工件要频繁地装卸（当多件时），工件原点偏置要频繁地修正，为节省测量时间
，砂轮修整后，修整量要能自动补偿工件原点偏置，工件安装后，有条件时可用轴向测量仪测量补偿z
向工件原点偏移量。
  9.测量并输入砂轮修整坐标原点偏置值  金刚笔的磨损是很小的，可忽略不计，但若刀具基准点选在
砂轮外缘，则砂轮基准点到金刚笔尖的位置偏置也是变化的。
其测量方法与工件原点偏置的测量方法相同。
测量后，填人可设定的工件坐标偏移存储器中或填入可编程的指令中。
注意，此值是随砂轮修整而变化的。
或者使用系统提供的“测量修整器位置”功能测量。
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编辑推荐

《数控磨床培训教程》：国家职业教育技能培训系列教材·“双证制”教学改革用书
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