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前言

　　制造业是国民经济和国防建设的基础性产业，先进制造技术是振兴传统制造业的技术支撑和发展
趋势，是直接创造社会财富的主要手段，谁掌握先进制造技术，谁就能够占领市场。
而数控技术是先进制造技术的基础技术和共性技术，已成为衡量一个国家制造业水平的重要标志之一
。
　　历史经验告诉我们，落后就要挨打。
无论是从经济还是从战略的角度，我国都应该加大数控产业发展的力度。
为此，我国已把发展数控技术作为振兴制造业的重中之重。
　　我国数控技术及产业尽管在改革开放后取得了显著的成就，开发出了具有自主知识产权的数控平
台，即以Pc为基础的总线式、模块化、开放型的单处理器平台和多处理器平台，开发出了具有自主知
识产权的基本系统，也研制成功了并联运动机床，但是我国的数控技术及产业与发达国家相比仍然有
比较大的差距，其原因是多方面的，但最重要的是数控人才匮乏。
　　作为为国家经济建设和国防建设培养高级专门技术人才的高等学校，是数控人才培养的主渠道，
近年来在数控技术方向的本科生培养和对企业的继续工程教育方面做了大量的工作，取得了良好的社
会效益和声誉，也形成了一支具有丰富的数控技术教学、科研经验的师资队伍。
根据2004年机械工程高等教育精品课程建设大连会议的决定，由中北大学作为主编单位，组织来自全
国六所高校的专家学者共同编写了本书。
　　本书内容涉及数控技术的方方面面，包括数控机床的程序编制、数控插补原理、计算机数字控制
系统、位置检测装置、数控机床的伺服系统、数控机床结构等，是在作者多年从事数控技术方面的教
学、科研工作经验的基础上编写的，力求做到理论联系实际，保证技术的先进性；力求语言简练、质
朴，避免概念堆积、术语罗列；力求讲清每一项技术是什么，应用该项技术能解决什么问题，使读者
对数控技术有一个基本的认识。
　　本书内容详实、新颖，基本能反映近年来国内外数控技术发展的最新成就。
论述深入浅出，图文并茂。
本书可作为高等工科院校机械工程高年级学生和研究生的教材，也可作为工程技术人员更新知识的自
修用书，还可作为数控机床编程、工艺、操作及维修人员的理论指导和技术参考书。
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内容概要

　　《机床数控技术》以现代数控机床为基础，详细地分析和阐述了数控技术的最新原理与方法，从
理论和实践两个方面介绍现代数控技术的相关内容，基本反映了近年来国内外数控技术发展的最新成
就。
全书共七章，包括概论、数控机床的程序编制、数控插补原理、计算机数字控制装置、位置检测装置
、数控机床的伺服系统、数控机床结构。
《机床数控技术》各章既有联系，又有一定的独立性，每章后面附有思考题与习题。
为了培养学生编程和实际操作机床的能力，《机床数控技术》的附录部分还以目前应用比较广泛的几
种数控机床为例，介绍了编程与操作方法，内容包括FANUC数控系统、西门子SINUMERIK 840D数控
系统、APT语言、MasterCAM系统。
《机床数控技术》可作为高等工科学校机械类专业的教材，也可作为高等职业学校、高等专科学校、
成人高校相关专业的教材，亦可供相关工程技术人员参考。
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章节摘录

　　（2）加工方法的选择　　加工方法的选择原则是保证加工表面的精度和表面粗糙度的要求。
由于获得同一级精度及表面粗糙度的加工方法一般有许多，因而在实际选择时要结合零件的形状、尺
寸大小和热处理要求等全面考虑。
例如，对于IT级精度的孔采用镗削、铰削、磨削等加工方法均可达到精度要求，但箱体上的孔一般采
用镗削或铰削，而不宜采用磨削。
一般小尺寸的箱体孔选择铰孔，当孔径较大时则应选择镗孔。
此外，还应考虑生产率和经济性的要求，以及工厂的生产设备等实际情况。
常用加工方法的经济加工精度及表面粗糙度可查阅有关工艺手册。
　　在加工过程中，工件按表面轮廓可分为平面类和曲面类零件，其中平面类零件中的斜面轮廓又分
为两种：　　1）有固定斜角的外形轮廓面加工一个有固定斜角的斜面可以采用不同的刀具，有不同
的加工方法。
在实际加工中，应根据零件的尺寸精度、倾斜角的大小、刀具的形状、零件的安装方法、编程的难易
程度等因素，选择一个较好的加工方案。
　　2）有变斜角的外形轮廓面具有变斜角的外形轮廓面，若单纯从技术上考虑，最好的加T方案是采
用多坐标联动的数控机床，这样不但生产效率高，而且加工质量好。
但是，这种机床设备投资大，生产费用高，一般中小企业几乎无力购买，因此应考虑其它可能的加T
方案。
例如可在两轴半坐标控制铣床上用锥形铣刀或鼓形铣刀，采用多次行切的方法进行加[。
为提高零件的表面加工质量，对少量的加丁残痕可用手工修磨。
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编辑推荐

　 其他版本请见：《21世纪机械类课程系列教材：机床数控技术（王爱玲）》
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