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内容概要

　　《数控加工技术》重点叙述了数控加工技术基础，程序编制中的工艺分析与数学处理，数控机床
的机械结构，数控机床伺服系统，数控车床、数控铣床及加工中心编程，自动编程，特种加工及编程
等。
《数控加工技术》介绍的数控加工技术，重点突出，全面、系统，注重理论联系实际，各章节既相互
联系，又有一定的独立性。
每章节均附有思考与练习。
　　《数控加工技术》可作为高等学校机电类专业本科教材，也可供研究单位、企事业单位从事数控
加工技术开发与应用的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　第1章　数控加工技术基础　　1.1　数控机床概述　　数控机床的工作过程是将加工零件的几何
信息和工艺信息进行数字化处理，即将所有的操作步骤（如机床的起动或停止、主轴的变速、工件的
夹紧或松开、刀具的选择和交换、切削液的开或关等）和刀具与工件之间的相对位移，以及进给速度
等都用数字化的代码表示。
在加工前由编程人员按规定的代码将零件的图纸编制成程序，然后通过程序载体（如穿孔带、磁存储
器和半导体存储器等）或手工直接输入方式将数字信息送入数控系统的计算机中进行寄存、运算和处
理，最后通过驱动电路由伺服驱动系统控制机床实现自动加工。
数控机床最大的特点是当加工零件改变时，原则上只需要向数控系统输入新的加工程序，而不需要对
机床进行人工的调整和直接参与操作，就可以自动完成整个加工过程。
　　在第一台数控机床问世至今的50多年中，随着微电子技术的迅猛发展，数控系统也在不断地更新
换代，先后经历了电子管（1952年）、晶体管和印刷电路板（1960年）、小规模集成电路（1965年）
、小型计算机（1970年）、微处理器或微型计算机（1974年）和基于PC—NC的智能数控系统（20世
纪90年代后）六代数控系统。
　　前三代数控系统是属于采用专用控制计算机的硬逻辑（硬线）数控系统（numerical control，NC）
，目前已被淘汰。
　　第四代数控系统采用小型计算机取代专用控制计算机，数控的许多功能由软件来实现，不仅在经
济上更为合算，而且提高了系统的可靠性和功能特色，故这种数控系统又称为软线数控，即计算机数
控系统（computer numerical control，CNC）。
1974年采用以微处理器为核心的数控系统，形成第五代微型计算机数控系统（micro-computer
numerical control，MNC）。
以上CNC与MNC统称为计算机数控。
CNC和MNC的控制原理基本相同，目前趋向采用成本低、功能强的MNC。
　　由于CNC数控系统生产厂家自行设计其硬件和软件，这种封闭式的专用系统具有不同的软硬件模
块、不同的编程语言、五花八门的人机界面、多种实时操作系统、非标准化接口等，不仅给用户带来
了使用和维修上的复杂性，还给车间物流层的集成带来了很大困难。
因此现在发展了基于PC—NC的第六代数控系统，它充分利用现有PC机的软硬件资源，规范设计新一
代数控系统。
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