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内容概要

　　《典型数控系统实用技术培训教程：SIEMENS系统数控铣床编程与维护》在内容组织和编排上，
选用了技术先进、占市场份额较大的西门子系统作为典型数控系统进行剖析，详细介绍了数控铣床的
编程、操作与维护，并简要介绍了Pro/E软件自动生成西门子程序的企业加工实例。
　　《典型数控系统实用技术培训教程：SIEMENS系统数控铣床编程与维护》突出实用的特点，搜集
了大量的实例，除了我院（沈阳职业技术学院）实训基地加工的零件和机床日常故障维修以外，大多
数来源于企业当前加工的零件和一线维修的实例，便于读者借鉴。
《典型数控系统实用技术培训教程：SIEMENS系统数控铣床编程与维护》还大量地使用了照片和图例
来说明数控铣床的操作过程，易于理解。
　　《典型数控系统实用技术培训教程：SIEMENS系统数控铣床编程与维护》可作为数控铣床操作人
员的培训教材，也可作为高职或本科数控专业及机械类专业的学生以及从事数控加工技术人员的参考
用书。
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章节摘录

　　第1章　数控机床概述　　1.1　数控机床的产生及发展趋势　　1.1.1　数控机床的产生　　数控
机床（Numerical Control Machine Tools）是用数字代码形式的信息（程序指令）控制刀具按给定的工
作程序、运动速度和轨迹进行自动加工的机床。
　　数控机床是在机械制造技术和数字控制技术的基础上发展起来的，其过程大致如下。
　　1948年，美国帕森斯公司接受美国空军委托，研制直升飞机螺旋桨叶片轮廓检验用样板的加工设
备。
由于样板形状复杂多样，精度要求高，一般加工设备难以适应，于是提出采用数字脉冲控制机床的设
想。
　　1949年，帕森斯公司与美国麻省理工学院（MIT）开始共同研究，并于1952年试制成功第一台三
坐标数控铣床，当时的数控装置采用电子管元件。
　　1959年，数控装置采用了晶体管元件和印制电路板，出现带自动换刀装置的数控机床，称为加工
中心（MC，Machining Center），使数控装置进入了第二代。
　　1965年，出现了第三代的集成电路数控装置，不仅体积小，功率消耗少；且可靠性提高，价格进
一步下降，促进了数控机床品种和产量的发展。
　　60年代末，先后出现了由一台计算机直接控制多台机床的直接数控系统（简称DNC），又称群控
系统；采用小型计算机控制的计算机数控系统（简称CNC），使数控装置进入了以小型计算机化为特
征的第四代。
　　1974年，研制成功使用微处理器和半导体存储器的微型计算机数控装置（简称MNC），这是第五
代数控系统。
　　20世纪80年代初，随着计算机软、硬件技术的发展，出现了能进行人机对话式自动编制程序的数
控装置；数控装置愈趋小型化，可以直接安装在机床上；数控机床的自动化程度进一步提高，具有自
动监控刀具破损和自动检测工件等功能。
　　20世纪90年代后期，出现了PC+CNC智能数控系统，即以PC机为控制系统的硬件部分，在PC上按
装NC软件系统，此种方式的系统维护方便，易于实现网络化制造。
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