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前言

数控技术是制造业实现自动化、柔性化、集成化生产的基础，又是当今制造业的核心技术之一，数控
机床行业的健康发展是确保我国制造水平的重要条件，也是国家经济安全和国防安全的重要保证，编
辑此书旨在提高制造水平和应对多变市场的适应能力与竞争能力，培养既能编程又能熟练操作数控车
床，并具备对设备的维护保养能力的高技能型人才。
本书以国家劳动和社会保障部2005年颁布的数控职业技能鉴定标准为基点，以工程应用为目的，并结
合数控职业岗位要求，确定了编写的指导思想和教材特色，加强了针对性和实用性，强化了实践技能
。
本书以企业中使用较广泛、具有先进性的SINUMERIK 802D数控系统车床切削加工为主线，紧密围绕
数控车床的设备、工艺、编程与操作等核心内容，全面、系统地介绍了SINUMERIK系统数控技术的基
础知识、数控车床的数控系统与机械结构、车削加工的工艺分析和编程技术、数控车床的操作和常见
故障的分析与消除方法。
并以CAXA自动编程软件为主线，用实例的形式讲解数控车床自动编程方法和具体加工中的细节工艺
处理及技巧，注重实践能力的培养。
全书精选了大量典型实例，在素材的组织上，突出了实用的特点，内容通俗易懂，适合高技能型数控
人才、各高等职业技术院校数控及相关专业使用，特别适合作为国家职业技能鉴定数控中高级技工、
技师的考试参考用书，同时，可作为传统制造业技术工人更新知识、提高职业技能的培训教材和参考
书籍。
编写过程中，参考了数控技术方面的诸多论述和SINUMERIK系统数控机床编程、操作与维修维护技术
的相关书籍，在此，对参考文献中的各位作者深表谢意。
在编写过程中，也得到了沈阳职业技术学院领导和机械装备系领导及同志的关心、支持与帮助，在此
一并表示感谢。
限于编者的水平和经验，书中难免有欠妥之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

　　《SIEMENS数控车床》以国家劳动和社会保障部2005年颁布的数控职业技能鉴定标准为基点，以
工程应用为目的，并结合数控职业岗位要求，确定了编写的指导思想和教材特色，加强了针对性和实
用性，强化了实践技能。
《SIEMENS数控车床》以企业中使用较广泛、具有先进性的SINUMERIK 802D数控系统车床切削加工
为主线，紧密围绕数控车床的设备、工艺、编程与操作等核心内容，全面、系统地介绍了SINUMERIK
系统数控技术的基础知识、数控车床的数控系统与机械结构、车削加工的工艺分析和编程技术、数控
车床的操作和常见故障的分析与消除方法。
并以CAXA自动编程软件为主线，用实例的形式讲解数控车床自动编程方法和具体加工中的细节工艺
处理及技巧，注重实践能力的培养。
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章节摘录

插图：单微处理器结构的CNC装置可划分为计算机部分、位置控制部分、数据输A／输出接口及外围
设备。
微处理器CPU是CNC装置的核心，CPU执行系统程序，首先读取工件加工程序，对加工程序段进行译
码和数据处理，然后根据处理后得到的指令，进行对该加工程序段的实时插补和机床位置伺服控制；
它还将辅助动作指令通过可编程控制器（PLC）送到机床，同时接收由PLC返回的机床各部分信息并
予以处理，以决定下一步的操作。
位置控制部分包括位置控制单元和速度控制单元。
位置控制单元接收经插补运算得到的每一个坐标轴在单位时间间隔内的位移量，控制伺服电机工作，
并根据接收到的实际位置反馈信号，修正位置指令，实现机床运动的准确控制。
同时产生速度指令送往速度控制单元，速度控制单元将速度指令与速度反馈信号相比较，修正速度指
令，用其差值去控制伺服电机，使其以恒定速度运转。
数据输A／输出接口与外围设备是CNC装置与操作者之间交换信息的桥梁。
例如，通过MDI方式或串行通信，可将工件加工程序送入CNC装置；通过CRT显示器，可以显示工件
的加工程序和其他信息。
在单微处理器结构中，由于仅由一个微处理器进行集中控制，故其功能将受CPU字长、数据字节数、
寻址能力和运算速度等因素的限制。
如果插补等功能由软件来实现，则数控功能的实现与处理速度就成为突出的矛盾。
解决矛盾的措施可以有：增加浮点协处理器、采用带有CPU的PLC和CRT等智能部件。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<数控车床>>

编辑推荐

《数控车床》由辽宁科学技术出版社出版。
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