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前言

本书可作为数控铣床、加工中心操作人员的培训教材，也可作为高职高专或本科数控专业、机械制造
专业、模具专业及机电技术等专业学生以及从事数控加工技术人员的参考用书。
本书在编写过程中，参考了数控技术方面的诸多论述、书籍和西门子系统编程与操作说明书。
作者从事与数控加工教学、生产、实训和培训有关的工作10余年，并到英国考察了数控技术的应用。
本书在编写过程中，沈阳机床厂刘宏志、谢林，沈阳鼓风机厂兰阳、沈阳融腾科工贸易公司张万隆等
提供了一些典型实例和技术资料，并得到沈阳职业技术学院领导和机械系老师的大力支持和帮助，在
此一并表示感谢。
限于作者的水平以及数控技术的迅猛发展，书中难免有不当之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

本书以突出操作技能为主导，立足于应用，在内容组织和编排上，选用了技术先进、占市场份额较大
的德国西门子840D系统作为典型数控系统进行剖析，介绍数控铣床的编程、操作与维护。
从近期企业调研来看，西门子系统的数控机床，从编程、操作及维护角度上都比其他数控系统难度要
稍大一些，尤其是用Pro/E等自动生成程序的软件与西门子系统机床结合使用，很少有人熟悉，市场也
很少有这方面的书籍。
本书的内容安排上，力求解决企业中疑难的问题，通过多年的研究与实践，编写这本书。
全书采用大量的图例及实物照片，便于读者阅读。
　　在素材的组织上，突出时效实用的特点，搜集了大量的实例，除本院实训加工的实例，大多是来
源于各大企业当前加工的零件，便于读者借鉴。
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书籍目录

第一章 数控系统概述 　第一节数控控机床的组成及其功能 　　一、数控加工过程 　　二、数控机床
的组成及其功能 　第二节 数控系统的分类 　　一、按数控系统的功能水平分类 　　二、按伺服系统
分类 　　三、按数控系统的制造方式分类 　第三节 西门子数控系统简介 　　一、常用数控系统 　　
二、西门子典型数控系统 　第四节 控技术的发展历程和面临的机遇 　　一、数控系统产业化的现状 
　　二、数控技术的发展状况 　　三、数控产业发展面临的问题 　　四、数控产业发展的机遇 　　
五、我国与世界先进水平的差距 第二章 数控加工工艺 　第一节 数控铣床、加工中心加工对象 　　一
、数控铣削对象 　　二、加工中心的加工对象 　第二节 加工工艺分析方法 　　一、工艺分析 　　二
、零件结构工艺性 　　三、工艺路线设计 　第三节 定位与装夹 　　一、工件的找正安装 　　二、数
控机床夹具介绍 　　三、组合夹具简介 　　四、夹具的选择举例 　第四节 加工方法选择及加工路线
的确定 　　一、加工方法的选择 　　二、加工路线的确定 　第五节 加工工艺参数及在线测量 　　一
、主轴转速的确定 　　二、进给速度的确定 　　三、背吃刀量的确定 　　四、在线测量 　第六节 加
工中心工艺规程 第三章 数控铣床及加工中心的结构 　第一节 数控铣床及加工中心的分类 　　一、数
控铣床的类型 　　二、加工中心的类型 　第二节 数控机床的主轴结构及控制 　　一、数控机床的主
传动及主轴组件 　　二、主轴驱动装置的工作原理 　　三、主轴准停控制方法 　第三节 数控铣床的
进给机构 　　一、进给系统概述 　　二、滚珠丝杠螺母副 　　三、传动齿轮间隙的消除 　　四、联
轴器 　　五、数控铣床常用导轨 　第四节 数控铣床加工中心的其他装置 　　一、加工中心自动换刀
装置 　　二、位置检测装置 　　三、对刀装置 　第五节 数控铣床及加工中心常用刀具 　　一、数控
铣床常用铣刀 　　二、数控铣床加工中心常用孔加工刀具 第四章 西门子840D系统数控铣床及加工中
心的操作第五章 西门子840D数控铣床的编程第六章 自动编程第七章 数控铣床加工中心的使用、保养
和维修参考文献
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章节摘录

插图：二、西门子典型数控系统  西门子数控系统sINuMERIK发展了很多代，主要有sINUMERIK3／8
／810／820／850／880／805／802／840系列。
目前广泛使用的有802、810、840等。
1.SINUMERIK 802S／C用于车床、铣床等，可控制3个进给轴和1个主轴，802S适用于步进电机驱动
，802C适用于伺服电机驱动，具有数字I／O接口。
2.SINUMERIK 802D具有免维护性能的SINUMERIK 802D，其核心部件——PCU（面板控制单元）
将CNC、PLC、人机界面和通讯等功能集成于一体。
可靠性高，易于安装。
sINuMERIK 802D可控制4个进给轴和1个数字或模拟主轴。
通过生产现场总线PROFIBUS将驱动器、输入／输出模块连接起来。
模块化的驱动装置SIMODRIVE611Ue配套1FK6系列伺服电机，为机床提供了全数字化的动力。
通过视窗化的调试工具软件，可以便捷地设置驱动参数，并对驱动器的控制参数进行动态优化。
SINUMERIK 802D集成了内置PLc系统，对机床进行逻辑控制。
采用标准的PLc的编程语言Micro／WIN进行控制逻辑设计。
并且随机提供标准的PLc子程序库和实例程序，简化了制造厂设计过程，缩短了设计周期。
3.SINUMERIK 8109在数字化控制的领域中，SINuMERIK 810D第一次将CNC和驱动控制集成在一块板
子上。
快速的循环处理能力，使其在模块加工中独显威力。
SINuMERIK 810D NC软件选件有一系列突出优势，例如提前预测功能，可以在集成控制系统上实现快
速控制。
另一个例子是坐标变换功能。
固定点停止可以用来卡紧工件或定义简单参考点。
模拟量控制模拟信号输出；刀具管理也是另一种功能强大的管理软件选件。
样条插补功能（A、B、c样条）用来产生平滑过渡；压缩功能用来压缩NC记录；多项式插补功能可以
提高810D／810DE的运行速度；温度补偿功能使数控系统在高技术、高速度运行状态下保持正常温度
。
此外，系统还提供了钻、铣、车等加工循环。
4.SINUMERIK 840D西门子840D是全数字化数控系统，具有高度模块化及规范化的结构，它将CNC和
驱动控制集成在一块板子上，将闭环控制的全部硬件和软件集成在1cm。
的空间中，便于操作、编程和监控。
840D与西门子611D伺服驱动模块及西门子s7-300PLc模块构成的全数字化数控系统，能实现钻削、车削
、铣削、磨削等数控功能，也能应用于剪切、冲压、激光加工等数控加工领域。
840D系统的主要性能及特点有以下几个方面。
（1）控制类型。
采用32位微处理器，实现CNC控制，可用于系列机床，如车床、钻床、铣床、磨床，可完成CNC连续
轨迹控制以及内部集成式PLc控制。
（2）机床配置。
可实现钻、车、铣、磨、切割、冲、激光加工和搬运设备的控制，备有全数字化的sLMODRIVE611数
字驱动模块。
最多可控制31个进给轴和主轴，进给和快速进给的速度范围为10×10-3一999mm／min。
其插补、三阶多项式插补、控制值互联和曲线表插补功能为加工各类曲线、曲面类零件提供了便利条
件。
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编辑推荐

《SIEMENS数控铣床加工中心》：技能型紧缺人才培养规划教材
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