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前言

　　职业教育是现代国民教育体系的重要组成部分，在实施科教兴国战略和人才强国战略中具有特殊
的重要地位。
教育部《关于全面提高高等职业教育教学质量的若干意见》（教高[2006]16号）中也明确提出，要推
行“双证书”制度，强化学生职业能力的培养，使有职业资格证书专业的毕业生取得“双证书”。
　　为配合各高职院校积极实施“双证书”制度工作，推进示范校建设，中国高等职业技术教育研究
会和人民邮电出版社在广泛调研的基础上，联合向中国职业技术教育学会申报了《职业教育与职业资
格证书推进策略与“双证课程”的研究与实践》课题（中国职业技术教育学会科研规划项目，立项编
号225753）。
此课题拟将职业教育的专业人才培养方案与职业资格认证紧密结合起来，使每个专业课程设置嵌入一
个对应的证书，拟为一般高职院校提供一个可以参照的“双证课程”专业人才培养方案。
该课题研究的对象包括数控加工操作、数控设备维修、模具设计与制造、机电一体化技术、汽车制造
与装配技术、汽车检测与维修技术等多个专业。
　　该课题由教育部的权威专家牵头，邀请了中国职教界、人力资源和社会保障部及有关行业的专家
，以及全国50多所高职高专机电类专业教学改革领先的学校，一起进行课题研究，目前已召开多次研
讨会，将课题涉及的每个专业的人才培养方案按照“专业人才定位-对应职业资格证书-职业标准解读
与工作过程分析-专业核心技能-专业人才培养方案-课程开发方案”的过程开发。
即首先对各专业的工作岗位进行分析和分类，按照相应岗位职业资格证书的要求提取典型工作任务、
典型产品或服务，进而分析得出专业核心技能、岗位核心技能，再将这些核心技能进行分解，进而推
出各专业的专业核心课程与双证课程，最后开发出各专业的人才培养方案。
　　根据以上研究成果，课题组对专业课程对应的教材也做了全面系统的研究，开发的教材具有以下
鲜明特色。
　　1.注重专业整体策划。
本套教材是根据课题的研究成果--专业人才培养方案开发的，每个专业各门课程的教材内容既相互独
立，又有机衔接，整套教材具有一定的系统性与完整性。
　　2.融通学历证书与职业资格证书。
本套教材将各专业对应的职业资格证书的知识和能力要求都嵌入到各双证教材中，使学生在获得学历
文凭的同时获得相关的国家职业资格证书。
　　3.紧密结合当前教学改革趋势。
本套教材紧扣教学改革的最新趋势，专业核心课程、“双证课程”按照工作过程导向及项目教学的思
路编写，较好地满足了当前各高职高专院校的需求。
　　4.免费为选用本套教材的教师提供相关专业的整体教学方案及相关教学资源。
　　⋯⋯
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内容概要

　　《数控机床及其维护》以培养学生的数控机床维护技能为核心，采用任务驱动，详细介绍了数控
机床的组成、工作原理、各部件的结构及其维护等内容，并提供若干维修实例，理论与实践有机结合
，以加深读者对数控机床日常维护与保养内容和方法的掌握。
　　《数控机床及其维护》可作为高等职业技术学院数控技术、机电一体化、机械制造及自动化等机
械类专业的教材，也可供有关技术人员、数控机床操作人员学习、培训之用。
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】一、数控机床常用的维修仪器二、数控机床电气箱的常见故障及排除思考与练习参考文献
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章节摘录

　　2.多功能化数控机床正向一机多能的方向发展，这样可以最大限度地提高设备的利用率。
如数控加工中心（Machiningcenter，MC）配有机械手和刀具库，工件一经装夹，数控系统就能控制机
床自动地更换刀具，连续对工件的各个加工面自动地完成铣削、镗削、铰孔、扩孔及攻螺纹等多工序
加工，从而避免多次装夹所造成的定位误差。
这样减少了设备台数、工夹具和操作人员，节省了占地面积和辅助时问。
为了提高效率，新型数控机床在控制系统和机床结构上也有所改革。
例如，采取多系统混合控制方式，用不同的切削方式（车、钻、铣、攻螺纹等）同时加工零件的不同
部位等。
现代数控系统控制轴数多达15轴，同时联动的轴数已达到6轴。
　　3.智能化　　数控机床应用高技术的重要目标是智能化。
智能化技术主要体现在以下几个方面。
　　（1）引进自适应控制技术。
自适应控制技术（Adaptive Control，AC）的目的是要求在随机的加工过程中，通过自动调节加工过程
中所测得的工作状态、特性，按照给定的评价指标自动校正自身的工作参数，以达到或接近最佳工作
状态。
通常数控机床是按照预先编好的程序进行控制，但随机因素，如毛坯余量和硬度的不均匀、刀具的磨
损等难以预测。
为了确保质量，势必在编程时采用较保守的切削用量，从而降低了加工效率。
AC系统可对机床主轴扭矩、切削力、切削温度、刀具磨损等参数值进行自动测量，并由CPU进行比较
运算后发出修改主轴转速和进给量大小的信号，确保AC处于最佳的切削用量状态，从而在保证质量条
件下使加工成本最低或生产率最高。
Ac系统主要在宇航等工业部门用于特种材料的加工。
　　（2）附加人机会话自动编程功能。
建立切削用量专家系统和示教系统，从而达到提高编程效率和降低对编程人员技术水平的要求。
　　（3）具有设备故障自诊断功能。
数控系统出了故障，控制系统能够进行自诊断，并自动采取排除故障的措施，以适应长时间无人操作
环境的要求。
　　4.小型化　　蓬勃发展的机电一体化设备，对数控系统提出了小型化的要求，体积小型化便于将
机、电装置合为一体。
日本新开发的Fsl6和Fsl8都采用了三维安装方法，使电子元器件得以高密度地安装，大大缩小了系统的
占有空间。
此外，它们还采用了新型TFT彩色液晶薄型显示器，使数控系统进一步小型化，这样可以更方便地将
它们装到机械设备上。
　　5.高可靠性　　数控系统比较贵重，用户期望发挥投资效益，因此要求设备具有高可靠性。
提高可靠性，通常可采取如下一些措施。
　　（1）提高线路集成度。
采用大规模或超大规模的集成电路、专用芯片及混合式集成电路，以减少元器件的数量，精简外部连
线和减低功耗。
　　（2）建立由设计、试制到生产的一整套质量保证体系。
例如，采取防电源干扰，输入／输出光电隔离；使数控系统模块化、通用化及标准化，以便于组织批
量生产及维修；在安装制造时注意严格筛选元器件；对系统可靠性进行全面的检查考核等。
　　⋯⋯
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