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前言

2008年，我国连续第七年成为世界机床第一消费国、第一进口国、第三生产国，机床出口跃居世界第
六。
我国已成为机床消费和制造大国，机床行业产品门类齐全，为国民经济建设和国防建设提供了大量基
础工艺装备，为我国企业装备现代化做出了重要贡献。
在国民经济平稳快速增长的大背景下，我国机床行业将持续快速发展。
数控机床在制造领域的应用越来越普遍，数量也越来越多，已是机械制造业的主流装备。
但是，由于数控系统的多样性、数控机床结构和机械加工工艺的复杂性，以及当前从事数控机床故障
诊断与维修的技术人员非常短缺，数控机床一旦发生故障，维修难的问题就变得尤为突出，导致数控
机床因得不到及时维修而开机率不足。
要改变这种现状，一方面，要在引进国外数控系统的同时注意消化与吸收，在自主开发的基础上注重
提高数控系统的稳定性与可靠性；另一方面，要加大力度培养从事数控机床故障诊断与维修的专业技
术人员。
参编人员在数控机床故障诊断与维修高级应用人才的培养上进行了有益的探索，天津职业技术师范大
学于2003年在国内首先建立“机械维修与检测技术教育”本科专业，并确定其培养方向为数控机床故
障诊断与维修，秉承学校“动手动脑，全面发展”的办学理念，坚持机电融合，进行了多项教学改革
，建成多功能实验、实训基地，并开展了对外培训和数控机床装调维修工的鉴定工作。
该专业是国家级高等学校特色专业建设点，教学成果“创建机械维修与检测技术教育专业，培养高层
次数控机床故障诊断与维修人才”获2009年天津市教学成果二等奖。
这套规划教材的特色是结合数控机床故障诊断与维修专业特点，坚持“理论先进，注重实践、操作性
强，学以致用”的原则精选内容，依据在数控机床管理、维修、改造和培训方面的丰富经验，贯彻数
控机床装调维修工职业资格国家标准编写而成。
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内容概要

本书以西门子公司生产的SINUMERIK 810D／840D数控系统为代表进行讲解，内容包括数控编程与操
作、数控系统硬件构成、系统数据备份与恢复、数控系统机床数据、数控系统调试与优化、STEP 7编
程软件的安装和使用、STEP 7编程技术、810D／840D数控系统的PLC调试、误差补偿技术及数控系统
的维护与保养等，并且在每一章节的后面都附有相应的实训项目。
通过课程的学习和实训，能很好地锻炼学生实际调试、诊断与排除机床故障的能力。
    本书可供数控技术专业高级工、技师以及从事数控机床调试与维修人员阅读，也可作为高等学校数
控技术相关专业学生教材使用。
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章节摘录

插图：3.编写零件加工程序和制作数控介质在完成上述工艺处理及数值计算工作后，即可编写零件加
工程序。
程序编制人员使用数控系统的程序指令，按照规定的程序格式，逐段编写加工程序。
程序编制人员应对数控机床的功能、程序指令及代码十分熟悉，才能编写出正确的加工程序。
将编制好的加工程序制作成所需的数控介质，如穿孔纸带、数据磁带、软磁盘等，也可采用手动输入
即MDI方式直接输入。
4.程序检验将编写好的加工程序输入到数控系统后，就可控制数控机床进行零件加工了。
一般在正式加工之前，要对程序进行检验。
通常可采用机床空运转的方式，来检查机床动作和运动轨迹的正确性，以检验程序。
在具有图形模拟显示功能的数控机床上，可通过显示走刀轨迹或模拟刀具对工件的切削过程，对程序
进行检查。
对于形状复杂和要求高的零件，也可采用铝件、塑料或石蜡等易切材料进行试切来检验程序。
通过检查试件，不仅可以确认程序是否正确，还可以知道加工精度是否符合要求。
若能采用与被加工零件材料相同的材料进行试切，则更能反映实际加工效果。
当发现加工的零件不符合加工技术要求时，可采取修改程序或修改尺寸补偿等措施。
数控加工程序的编制方法有手工编程和自动编程两种。
（1）手工编程。
从零件图样分析及工艺处理、数值计算、书写程序单、制作数控介质直至程序的校验等各个步骤，均
由人工完成。
（2）自动编程。
编程工作的大部分或全部由计算机完成的过程称自动编程。
编程人员只要根据零件图纸和工艺要求，用规定的语言编写一个源程序或将图形信息输人到计算机中
，即可由计算机自动地进行处理，计算出刀具中心的轨迹，编写出加工程序清单，并自动制成所需要
的控制介质。
因为走刀轨迹可由计算机自动绘出，所以可方便地对编程出现的错误予以及时的修正。
对于点位加工或几何形状不太复杂的零件来说，编程计算较简单，程序量不大，手工编程即可实现。
但对于形状复杂的零件、轮廓是非圆曲线的零件、轮廓是空间曲面的零件来说，程序量很大，计算也
较繁琐，手工编程困难且易出错，必须采用自动编程的方法编制程序。
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编辑推荐

《西门子数控系统调试与维护》：数控机床维修高级应用人才培养规划教材
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