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前言

工程科学技术在推动人类文明的进步中一直起着发动机的作用。
随着知识经济时代的到来，科学技术突飞猛进，国际竞争日趋激烈。
特别是随着经济全球化发展和我国加入WTO，世界制造业将逐步向我国转移。
有人认为，我国将成为世界的“制造中心”。
有鉴于此，工程教育的发展也因此面临着新的机遇和挑战。
迄今为止，我国高等工程教育已为经济战线培养了数百万专门人才，为经济的发展作出了巨大的贡献
。
但据IMDl998年的调查，我国“人才市场上是否有充足的合格工程师”指标排名世界第36位，与我国
科技人员总数排名世界第一形成很大的反差。
这说明符合企业需要的工程技术人员特别是工程应用型技术人才市场供给不足。
在此形势下，国家教育部近年来批准组建了一批以培养工程应用型本科人才为主的高等院校，并
于2001、2002年两次举办了“应用型本科人才培养模式研讨会”，对工程应用型本科教育的办学思想
和发展定位作了初步探讨。
本系列教材就是在这种形势下组织编写的，以适应经济、社会发展对工程教育的新要求，满足高素质
、强能力的工程应用型本科人才培养的需要。
航天工程的先驱、美国加州理工学院的马.卡门教授有句名言：“科学家研究已有的世界，工程师创造
未有的世界。
”科学在于探索客观世界中存在的客观规律，所以科学强调分析，强调结论的唯一性。
工程是人们综合应用科学（包括自然科学、技术科学和社会科学）理论和技术手段去改造客观世界的
实践活动，所以它强调综合，强调方案优缺点的比较并作出论证和判断。
这就是科学与工程的主要不同之处。
这也就要求我们对工程应用型人才的培养和对科学研究型人才的培养应实施不同的培养方案，采用不
同的培养模式，采用具有不同特点的教材。
然而，我国目前的工程教育没有注意到这一点，而是：①过分侧重工程科学（分析）方面，轻视了工
程实际训练方面，重理论，轻实践，没有足够的工程实践训练，工程教育的“学术化”倾向形成了“
课题训练”的偏软现象，导致学生动手能力差。
②人才培养模式、规格比较单一，课程结构不合理，知识面过窄，导致知识结构单一，所学知识中有
一些内容已陈旧，交叉学科、信息学科的内容知之甚少，人文社会科学知识薄弱，学生创新能力不强
。
③教材单一，注重工程的科学分析，轻视工程实践能力的培养；注重理论知识的传授，轻视学生个性
特别是创新精神的培养；注重教材的系统性和完整性，造成课程方面的相互重复、脱节等现象；缺乏
工程应用背景，存在内容陈旧的现象。
④老师缺乏工程实践经验，自身缺乏“工程训练”。
⑤工程教育在实践中与经济、产业的联系不密切。
要使我国工程教育适应经济、社会的发展，培养更多优秀的工程技术人才，我们必须努力改革。
组织编写本套系列教材，目的在于改革传统的高等工程教育教材，建设一套富有特色、有利于应用型
人才培养的本科教材，满足工程应用型人才培养的要求。
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内容概要

　　《数控技术（第2版）》以数控机床为主线，比较全面、系统地叙述了机床数控技术的有关内容
，突出了内容的先进性、技术的综合性，理论联系实际，重在应用。
　 《数控技术（第2版）》共分六章，内容包括：绪论，数控机床的机械结构，数控加工技术，数控
机床编程，数控机床的驱动系统与检测技术，数控机床的工程设计。
各章节后均附复习思考题。
　　《数控技术（第2版）》可作为高等学校相关专业的教材，也可供研究单位、企业从事数控机床
设计、数控技术应用的技术人员参考。
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章节摘录

插图：3）企业资源计划（Enterprise Resource Planning——ERP）：ERP是一种面向企业供应链的管理，
它把企业经营过程中所涉及的供应商、制造工厂、销售网络、客户等纳入一个紧密的供应链，可以对
产品供应过程中的订单、采购、库存、计划、生产、质量、销售、服务、财务、人力资源等环节实施
有效管理，将企业的制造、销售、财务紧密集成，实现多工厂、多地点的跨地区经营。
4）快速成型技术（Rapid Prototyping——RP技术）：快速成型技术又叫快速原型制造技术，它通过“
分层制造、逐层叠加”的原理，可在不使用刀具、模具及工装卡具的情况下，快速、直接制造任意复
杂形状的实体样件，提高产品的开发与制造速度。
5）虚拟产品开发（Virtual Product Development——VPD）：VPD是一种利用计算机模拟产品开发全过
程的技术。
利用VPD技术可在虚拟状态下构思、设计、制造、测试和分析产品，通过对产品模型的分析，提出改
进设计方案，以加快新产品的开发速度与成功率。
6）分散网络化制造（Distributed Network Manufacture——DNM）：分散网络化制造是利用信息技术实
现高层次异地制造资源共享的制造技术。
DNM可以充分利用不同地区的设计能力和制造资源优势，组建成一种跨地区、跨行业、靠信息技术联
系、统一指挥的经营实体。
 3.柔性制造系统柔性制造系统（Flexible：Manufacturing System——FMS）是一个由计算机集中控制和
管理的制造系统，它能自主高效地完成多品种中小批量零件的生产任务。
FMS一般由以下部分组成：1）中央控制和管理系统。
负责FMS的监控和管理，协调各设备、控制装置间的动作。
2）物流系统。
包括自动化仓库、无人输送车、自动装卸机器人等，负责工件、夹具、刀具的输送与集中管理。
3）自动化仓库。
储存毛坯、半成品、成品等。
4）生产制造设备。
包括CNC机床、工业机器人、FMC等柔性、自动加工与装配设备。
5）中央刀具库。
用来存储系统中加工设备所需要的刀具。
FMS具有如下主要特点：1）物流途径可变。
FMS的加工工序可根据需要按一定的规则选择与调整，同一工序可在不同的机床上加工完成。
2）加工次序可调。
FMS可以根据实际加工的需要，调整内部加工设备配置。
3）模块化组合。
FMS可根据工件加工的需要，将内部加工设备以单元模块的形式组合，形成相对独立的单元。
柔性制造系统的规模有大有小，总体而言，FMS的功能包括以下几方面：1）以成组技术为核心的零件
分析编组功能。
2）以计算机管理为核心的作业计划编排功能。
3）以加工中心、FMC为核心的自动换刀、自动交换工件的加工功能。
4）以工件输送系统为核心的工件自动存储与调度功能。
5）以各种自动检测设备为核心的自动测量功能。
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编辑推荐

《数控技术(第2版)》：普通高等教育规划教材
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