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前言

随着我国机械制造业的发展，数控设备的广泛普及和机床数字化程度的不断提高，社会上需要大量的
数控技术人才。
根据《教育部关于以就业为导向深化高等职业教育改革的若干意见》提出的高等职业院校必须把培养
学生动手能力、实践能力和可持续发展能力放在突出地位，促进学生的技能培养，以及教材内容要紧
密结合生产实际，并注意及时跟踪先进技术的发展的精神，作者融合多年的教学和实践经验编写了本
教材。
本书以技术先进、占市场份额最大的FANUC系统为基础，系统地介绍了数控铣床与加工中心的操作、
编程及应用。
在操作部分，重点培养学生数控机床的操作技能，以及相关的工艺方面的能力；在编程部分，保留了
编程指令的相对完整性和系统性，以方便学生对编程基本方法的学习和编程能力的提高；在应用部分
，教材吸取了基于工作过程导向的教学改革成果，以典型工作任务为单元，重点培养学生完成一个完
整工作任务所需要的工作任务分析能力、编程方法和技巧以及加工工艺知识的运用等能力；附录部分
为扩展知识，介绍了数控机床串口通信以及系统数据的备份与恢复。
书中许多内容是作者结合多年的实践经验和研究写成的，具有一定的实用性和生产指导价值。
本书体现了教学过程的实践性、开放性和职业性；体现了“学习的内容是工作，通过工作实现学习”
的职业教育课程的本质特征。
在教材编写结构上采用“由浅入深”、“由易到难”的原则；在教学方法上，操作部分、编程部分是
基础，在教师指导下学习，同时可以根据需要穿插应用章节的相关内容；应用部分是提高和运用，以
学生自主学习为主。
因此在教学课时上可以灵活掌握，也可根据学生的不同层次灵活安排教学。
本书第3、4、5、7、8章由泰山职业技术学院耿国卿编写，第1、2、6章由河源职业技术学院陈胜利编
写，第9章、附录A由长春职业技术学院王敬艳编写。
全书由耿国卿统稿、定稿。
本书不足之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

本书讲述数控铣床与加下中心基本操作、编程方法与编程技巧、编程应用，并且列举了大量典型实例
。
书中保留编程指令的相对完整性和系统性，以方便学生对编程基本方法的学习与编程能力的提高。
全书吸取项目式教学法等先进经验，采用“由浅入深”，“由易到难”的原则，将理论与实践有机结
合起来，加强了教材的实用性，培养学生的实际操作能力和应用能力。
书中许多内容是作者结合多年的实践经验和研究写成的，具有一定的实用性和生产指导价值。
　　本书可作为一般本科、高职院校的机电一体化专业，数控技术专业以及模具设计与制造专业的教
材用书，也可作为中等职业学校教材和技术工人的培训教材，还可供机械制造业有关工程技术人员参
考。
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章节摘录

插图：1.2.2 数控机床维护及保养1.数控设备使用中应注意的问题（1）数控设备的使用环境。
为提高数控设备的使用寿命，一般要避免阳光的直接照射和其他热辐射，要避免太潮湿、粉尘过多或
有腐蚀气体的场所。
精密数控设备要远离振动大的设备，如冲床、锻压设备等。
（2）良好的电源保证。
为了避免电源波动幅度大（大于±10％）和可能的瞬间干扰信号等影响，数控设备一般采用专线供电
（如从低压配电室分一路单独供数控机床使用）或增设稳压装置等，都可减少供电质量的影响。
（3）制定有效的操作规程。
在数控机床的使用与管理方面，应制定一系列切合实际、行之有效的操作规程。
例如，润滑、保养、合理使用及规范的交接班制度等，是数控设备使用及管理的主要内容。
制定和遵守操作规程是保证数控机床安全运行的重要措施之一。
实践证明，众多故障都可由遵守操作规程而减少。
（4）数控设备不宜长期封存。
购买数控机床以后要充分利用，尤其是投入使用的第一年，使其容易出故障的薄弱环节尽早暴露，得
以在保修期内得以排除。
加工中，尽量减少数控机床主轴的启闭，以降低对离合器、齿轮等器件的磨损。
没有加工任务时，数控机床也要定期通电，最好是每周通电1～2次，每次空运行1小时左右，以利用机
床本身的发热量来降低机内的湿度，使电子元器件不致受潮，同时也能及时发现有无电池电量不足报
警，以防止系统设定参数的丢失。
（5）在雷雨天气时，由于雷电的瞬时高电压和大电流易冲击机床，烧坏模块或丢失改变数据，造成
不必要的损失，所以打雷时最好不要开启机床；在数控车间房顶上应架设避雷网；每台数控机床接地
良好。
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编辑推荐

《数控铣削编程与加工》：高职高专机电类工学结合模式教材
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