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前言

　　数控机床是现代机械工业的重要技术装备，也是先进制造技术的基础装备。
数控机床随着微电子技术、计算机技术、自动控制技术的发展而得到飞跃发展。
目前，几乎所有传统机床都有了数控机床品种。
数控技术极大地推动了计算机辅助设计、计算机辅助制造、，柔性制造、计算机集成制造、虚拟制造
和敏捷制造的发展，并为实现绿色制造打下了基础，目前数控机床逐渐成为机械工业技术改造的首选
设备。
　　随着数控机床的应用日趋普及，社会对其相应技术人才的要求也越来越高。
为此，数控技术的教学和人才培养，更应强调其实用性、先进性和可操作性，这也是本书所要力求做
到的。
　　本书是根据中等职业学校数控专业与机电专业的教学大纲，并参考了国家职业技能鉴定标准《数
控铣工》与《加工中心操作工》（中级部分）的要求编写的。
　　本书采用任务驱动型的编写体例，具体编写过程如下。
　　一、任务的选取．　　（1）咨询：通过咨询，选择工厂中普遍应用的、较先进或技能鉴定中经
常出现的课题作为本书任务。
　　（2）决策：确定适合教学应用的任务。
　　（3）计划：制定教材编写计划，并选择教材编写人员。
　　（4）实施：教材的编写。
　　（5）检查：对所编写教材进行试教的同时，对本书的程序进行机床实验，以确定其正确性。
　　（6）评估：通过不同教师对本教材的试用，进一步确定任务选取的正确性，对于不适宜的任务
从教材中删除。
　　二、任务处理　　1．工厂中应用或技能鉴定中经常出现的课题　　（1）取消：取消不合理的、
多余的工序。
　　（2）重排：对于现存的工序进行重新排列，使其更合理。
　　（3）合并：把现存的工序进行合并，充分体现工序集中原则。
　　（4）简化：对工厂中应用的工艺、程序进行简化。
　　2．工厂中没有应用但较先进的课题　　（1）处理：对工厂中没有应用但较先进的课题，在工厂
技术人员的参与下编写工艺、程序等。
　　（2）实践：在工厂中的机床上进行加工。
　　（3）反馈：对加工中存在的问题进行处理，并找出原因，最后确定是否写入教材。
　　本书由韩鸿鸾、高小林、王英编著，张玉东主审。
其中项目一、项目二、项目五由高小林编写，项目三、项目四、项目六及附录部分由韩鸿鸾编写，项
目七、项目八由王英编写，全书由韩鸿鸾统稿。
　　该书在编写过程中得到了南京数控培训中心的大力支持，得到了各兄弟院校的大力帮助，部分从
事数控专业教学的教师对该书的编写提出了一些建设性的建议，在此表示衷心的感谢。
　　由于编者水平有限，书中难免存在错误和不妥之处，望广大读者批评指正。
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内容概要

　　《SIEMENS系统数控铣工/加工中心操作工技能训练》是根据中等职业学校的教学大纲，在参考了
《数控铣工》（中级）、《加工中心操作工》（中级）鉴定标准的情况下结合各地的实际情况编写的
。
《SIEMENS系统数控铣工/加工中心操作工技能训练》共分为8个项目，包括数控铣床／加工中心的操
作、平面加工、轮廓加工、孔系加工、槽类零件加工、型腔加工、曲面加工、CAXA制造工程师应用
等内容。
为了便于学生考证，《SIEMENS系统数控铣工/加工中心操作工技能训练》最后附有中级工鉴定题库。
　　《SIEMENS系统数控铣工/加工中心操作工技能训练》可作为职业院校数控技术应用专业、机电技
术应用专业教材；还可作为短期培训、上岗培训，以及工厂数控机床操作人员的参考书。
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书籍目录

项目一 数控铣床，加工中心的操作任务一 认识数控机床任务二 数控铣床伽工中心的简单操作项目二 
平面加工任务一 一般平面加工任务二 阶梯面加工项目三 轮廓加工任务一 外轮廓加工任务二 内轮廓铣
削任务三 复合轮廓的加工项目四 孔系加工任务一 孔系加工任务二 螺纹加工项目五 槽类零件加工任务
一 通槽加工任务二 封闭槽加工项目六 型腔加工任务一 矩形型腔加工任务二 圆形型腔加工项目七 曲面
加工任务一 圆柱面加工任务二 圆锥面加工项目八 CAXA制造工程师应用任务一 CAXA三维造型任务二
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章节摘录

　　（2）有诊断显示故障和无诊断显示故障。
按故障出现时有无自诊断显示，可分为有诊断显示故障和无诊断显示故障两种。
现今的数控系统都有较丰富的自诊断功能，出现故障时会停机、报警并自动显示相应报警参数号，使
维护人员较容易找到故障原因。
而无诊断显示故障，往往机床停在某-位置不能动，甚至手动操作也失灵，维护人员只能根据出现故障
前后的现象来分析判断，排除故障难度较大。
　　（3）破坏性故障和非破坏性故障。
按故障有无破坏性，可分为破坏性故障和非破坏性故障。
对于破坏性故障如伺服失控造成撞车，短路烧坏熔丝等，维护难度大，有一定危险，维修时不允许重
演这些现象。
而非破坏性故障可经过多次反复试验至排除，不会对机床造成危害。
　　（4）机床运动特陛质量故障。
这类故障发生后，机床照常运行，也没有任何报警显示，但加工出的工件不合格。
针对这些故障，必须在检测仪器配合下，对机械、控制系统、伺服系统等采取综合措施。
　　（5）硬件故障和软件故障。
按发生故障的部位分为硬件故障和软件故障。
硬件故障只要通过更换某些元器件即。
排除，而软件故障是由于编程错误造成的，通过修改程序内容或修订饥床参数就可排除。
　　2.故障常规处理方法加工中心出现故障，除少量自诊断功能可以显示故障外，如存储器报警、动
力电源电压过高报警等，大部分故障是由综合因素引起，往往不能确定其具体原因。
一般按以下步骤进行常规处理。
　　（1）充分调查故障现场。
机床发生故障后，维护人员应仔细观察寄存器和缓冲工作寄存器尚存内容，了解已执行程序内容，向
操作者了解现场情况和现象。
当有诊断显示报警时，打开电气柜观察印制电路板上有无相应报警红灯显示。
做完这些调查后，就可以按动数控机床上的复位键，观察系统复位后报警是否消除，如消除，则属于
软件故障，否则即为硬件故障。
对于非破坏性故障，可让机床再重演故障时运行状况，仔细观察故障是否再现。
　　（2）将可能造成故障的原因全部列出。
加工中心上造成故障的原因多种多样，有机械的、电气的、控制系统的等。
此时，要将可能发生的故障原因全部列出来，以便排查。
　　（3）逐步选择确定故障产生的原因。
根据故障现象，参考机床有关维护使用手册罗列出的诸多因素，经优化选择、综合判断，找出导致故
障的确定因素。
　　（4）故障的排除。
找到造成故障的确切原因后，就可以“对症下药”，修理、调整和更换有关元器件。
　　3.常见机械故障的排除　　（1）进给传动链故障。
由于导轨普遍采用滚动摩擦副，所以进给传动故障大部分是由运动质量下降造成的，如机械部件未达
到规定位置，运行中断，定位精度下降，方向间隙过大等，出现此类故障可调整各运动副预紧力，调
整松动环节，提高运动精度及调整补偿环节。
　　（2）机床回零故障。
机床在返回基准点时发生超程报警，无减速动作。
此类故障一般是减速信号没有输入到CNC系统，一般可检查限位挡块及信号线。
　　（3）自动换刀装置故障。
此类故障较为常见，故障表现为：刀库运动故障，定位误差过大，换刀动作不到位，换刀动作卡位，
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整机停止工作等，此类故障的排除一般可通过检查气缸压力，调整各限位开关位置，检查反馈信号线
，调整与换刀动作相关的机床参数来排除。
　　（4）机床不能运动或加工精度差。
这是一些综合故障，出现此类故障时，可通过重新调整和改变间隙补偿、检查轴进给时有无爬行等方
法来排除。
　　⋯⋯
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