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前言

《现代数控技术系列》包括六个分册：《现代数控原理及控制系统》、《现代数控机床伺服及检测技
术》、《现代数控编程技术及应用》、《现代数控机床故障诊断及维修》、《现代数控机床实用操作
技术》和《现代数控机床》，前五个分册2001年1月初版，2005年1月再版；后一分册2003年4月初版
，2005年8月第2次印刷时列入《现代数控技术系列》。
该系列图书出版以来，深受数控技术领域广大师生和相关技术人员的欢迎。
天津大学、天津工业大学、西安工业大学、广东工业大学、兰州理工大学等几十所高等院校将其作为
本科生或研究生教材，天津工业大学还将《现代数控原理及控制系统》作为博士生入学考试参考用书
，许多从事数控技术的科技人员也将其作为常备的参考书，广大读者对该系列书籍给予很高的评价。
前两版各分册市场销售均超过3万册，取得了较好的社会效益和经济效益，为我国飞速发展的数控事
业做出了一定贡献。
根据读者的反映及收集到的大量宝贵意见，结合数控技术发展的现状，现再次对《现代数控技术系列
》进行修订，出版第3版（《现代数控机床》出版第2版）。
本次修订对各分册进行了较大幅度的修改和结构调整，主要体现在以下几个方面：1．力求反映数控
技术的最新发展。
如《现代数控原理及控制系统》：删除了一部分陈旧的内容，增加了介绍STEP—NC标准的内容
、STEP—NC数控系统的译码过程、DNC数控系统输入方式、曲面插补和螺纹加工算法、S型加减速控
制、自适应加减速控制、开放式数控系统接口等内容；《现代数控编程技术及应用》：在加工中心的
编程部分，增加四轴、五轴加工中心编程内容的介绍，同时增加大型CAD软件中CAM部分的内容，
如Pro／E、Master’CAM等；《现代数控机床》：更新了数控机床的新技术和最新发展趋势，增加了
并联机床、多轴车削中心、复合加工中心等内容，并结合参编作者的博士论文研究成果，更新了数控
机床结构设计基本原则、数控机床的总体布局、数控机床的计算机辅助分析与设计等内容；《现代数
控机床故障诊断及维修》：对第2、8、9、10章进行较大改动，增加开放式数控系统维修的内容，增加
并重写了信号的描述、常用数学变换、时域分析、频域分析到频谱分析、时间序列分析，以及故障检
测及常用诊断仪器仪表，精选了数控机床维修实例并增加了数控机床故障诊断技术的最新进展；《现
代数控机床实用操作技术》：对数控操作技术相关的知识如数控刀具、工件装夹等作了较为详细的阐
述，并增加或更新了每一章节的内容，在选用典型控制系统时，既考虑到目前国内常用的系统，又体
现科学性、先进性；《现代数控机床伺服及检测技术》分册已列入普通高等教育“十一五”国家级规
划教材，结合最新成果进行了重新编写。
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内容概要

　　机械加工领域中的有关数控原理与系统，主要内容包括机床数字控制的基本原理、机床数控系统
的基本概念，数控技术的最新发展动态数控加工程序的预处理．点位控制与点位／直线切削控制、连
续切削控制的各种插补算法，数控系统的刀具补偿原理以及数控机床进给速度的控制等数控技术，并
介绍了机床数控系统的硬、软件结构及接口电路、数控系统的通信等相关技术，还介绍了最新型的控
制系统——开放式数控系统。
《现代数控原理及控制系统（第3版）》取材新颖，介绍的内容由浅入深，循序渐进，理论与实际相
结合，着重于应用，突出理论的系统性、实例的代表性和技术的先进性。
　　《现代数控原理及控制系统（第3版）》可作为高等院校机械制造及其自动化专业的教材和教学
参考书，可作为机电一体化类专业各种层次继续工程教育的数控培训教材，也可供自动化领域及机械
制造业有关工程技术人员和研究人员参考。
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章节摘录

插图：第1章 数控系统概述1.1机床数字控制的基本原理1.1.1数字控制的基本概念数字控制（Numerical
Control，NC），简称为数控，是一种自动控制技术，是用数字化信号对控制对象加以控制的一种方
法。
数字控制是相对于模拟控制而言的，数字控制系统中的控制信息是数字量，而模拟控制系统中的控制
信息是模拟量。
数字控制与模拟控制相比有许多优点，如可用不同的字长表示不同精度的信息，可对数字化信息进行
逻辑运算、数学运算等复杂的信息处理工作，特别是可用软件来改变信息处理的方式或过程，而不用
改动电路或机械机构。
从而使机械设备具有很大的“柔性”。
因此数字控制已被广泛用于机械运动的轨迹控制和机械系统的开关量控制，如机床的控制、机器人的
控制等。
数字控制的对象是多种多样的，但数控机床是最早应用数控技术的控制对象，也是最典型的数控化设
备。
数控机床是采用了数控技术的机床，或者说是装备了数控系统的机床。
国际信息处理联盟（International Federation ofInformation Processin9，IFIP）第五技术委员会，对数控机
床作了如下定义：数控机床是一种装了程序控制系统的机床。
该系统能逻辑地处理具有使用号码或其他符号编码指令规定的程序。
定义中所提的程序控制系统，就是数控系统（Numerical Control System，NCS）。
数控系统是一种控制系统，它自动输入载体上事先给定的数字量，并将其译码，再进行必要的信息处
理和运算后，控制机床动作和加工零件。
最初的数控系统是由数字逻辑电路构成的专用硬件数控系统。
随着微型计算机的发展，硬件数控系统已逐渐被淘汰，取而代之的是计算机数控系统（Computer
Numerical Control，CNC）。
CNC系统是由计算机承担数控中的命令发生器和控制器的数控系统。
由于计算机可完全由软件来确定数字信息的处理过程，从而具有真正的“柔性”，并可以处理硬件逻
辑电路难以处理的复杂信息，使数字控制系统的性能大大提高。
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