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前言

　　本书是根据教育部颁发的中等职业学校学生的培养目标和要求，参考数控行业的职业技能鉴定规
范及中级工考试标准，并结合中等职业教育教学的实际情况而编写的。
全书遵循深入浅出，以定性分析为主、实例说明为辅的原则，提高学生的综合职业能力。
本书供机械类和数控类专业使用。
　　本书的编写以“必需、够用”为原则，降低了理论深度，省略了复杂的原理分析，增强了职业性
、实用性和实践性，注重理论联系实际，注重强调知识和技能的培养。
本书以数控铣床的操作、编程、故障分析方法、故障处理实例为主体，使教学与企业需求对接，学习
与实践对接。
本书有如下特点：　　1.思路新颖、图文并茂、突出技能。
　　2.体系完整、紧扣大纲、加大弹性。
　　3.注重基础、条理清晰、拓宽视野。
　　4.突出应用、降低难度、适应需求。
　　本书分操作与编程和维护与维修两篇，主要内容包括数控加工工艺、数控铣削加工与编程、数控
铣床的操作、数控铣削零件加工、数控铣床的日常维护、数控铣床故障诊断与维修方法和数控铣床常
见故障与排除方法七个部分。
　　本书的第一章由沈阳市装备制造工程学校王旭编写，第二章、第三章由沈阳市装备制造工程学校
孙建维编写，第四章由沈阳市装备制造工程学校马彦编写，第五章、第六章由沈阳市装备制造工程学
校王敏、姚丽峰、邹耀弟编写，第七章由沈阳机械工业职工大学何立柱编写。
全书由沈阳市装备制造工程学校马彦统稿。
　　全书由沈阳市装备制造工程学校任级三教授、沈阳易良机床公司董斌主审。
主审在审稿过程中提出了许多宝贵的意见和建议，在此表示衷心的感谢。
本书的编写得到了沈阳机床公司的大力支持，对保证本书的质量起到了重要的作用，在此一并表示由
衷的感谢。
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内容概要

本书是根据教育部颁发的中等职业学校学生的培养目标和要求，参考数控行业的职业技能鉴定规范及
中级工考试标准，并结合中等职业教育教学的实际情况而编写的。
　　本书分操作与编程和维护与维修两篇，主要内容包括数控加工工艺、数控铣削加工与编程、数控
铣床的操作、数控铣削零件加工、数控铣床的日常维护、数控铣床故障诊断与维修方法和数控铣床常
见故障与排除方法七个部分。
　　本书可作为中等职业学校机械类和数控类专业教材，也可供从事数控铣床操作与维修的技术人员
参考。
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章节摘录

　　二、数控铣削加工程序结构及程序段格式　　1.数控铣削加工程序结构　　数控加工中，零件加
工程序的组成形式因数控系统功能的不同而略有不同。
功能较强的数控系统，其加工程序分为主程序和子程序。
　　不论是主程序还是子程序，每一个程序都是由程序号、程序内容和程序结束符三部分组成的。
程序的内容由若干程序段组成，程序段由若干字组成，每个字又由字母和数字组成。
一般情况下，一个基本的数控程序由以下几个部分组成。
　　（1）程序起始符程序起始符一般为％，也有的数控系统采用其他字符，应根据数控机床的操作
说明使用。
程序起始符单列一行。
　　（2）程序名程序名单列一行。
程序名有两种形式：一是以规定的英文字母（通常为O）为首，后面接若干位（通常为2位或4位）的
数字，如00425，也称为程序号；另一种形式是以英文字母、数字和符号“一”混合组成，比较灵活。
程序名具体采用何种形式是由数控系统决定的。
　　（3）程序主体程序主体是整个程序的核心，它由多个程序段组成。
程序段是数控程序中的一句，单列一行，用于指令机床完成某一个动作。
每个程序段又由若干个程序字（Word）组成。
每个程序字表示一个功能指令，因此又称为功能字，它由字首及随后的若干个数字组成（如x100）。
字首是一个英文字母，称为字的地址，它决定了字的功能类别。
一般字的长度和顺序不是固定的。
　　在程序的最后会有程序结束指令，用于停止主轴、切削液和进给，并使控制系统复位。
通常以程序结束指令M02或M30作为整个程序的结尾，来结束整个程序。
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