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前言

　　数控技术是一个综合了计算机技术、自动控制技术、检测技术和机械加工技术的交叉和综合技术
领域。
计算机数控技术的核心是由计算机（主要是软件）实现对加工过程中信息的处理和控制，实现加工过
程自动化。
随着微电子技术、计算机技术、传感器技术和机械加工技术的发展，从20世纪70年代以来，计算机数
控技术获得了突飞猛进的发展，数控机床和其他数控装备在实际生产中获得了越来越广泛的应用。
同时，计算机数控技术的发展又极大地推动了计算机辅助设计和辅助制造（CAD／CAM）、柔性制造
系统（FMS）和计算机集成制造技术（CIMS）的发展，成为先进制造技术的技术基础和重要组成部分
。
　　中国的机械制造业正面临着前所未有的机遇与挑战——参与国际市场的竞争。
用以数控技术为基础的先进制造技术武装机械制造业，是在这场竞争中获胜的重要条件之一。
因此在中国推广应用数控技术有着特别重要的意义。
　　目前，随着国内数控机床用量的剧增，急需培养一大批数控应用型高级技术人才。
为了适应我国高等职业技术教育发展及数控应用型技术人才培养的需要，我们编写了本书。
　　本书比较全面、系统地讲述了数控系统的基本组成，各部分的主要功能、特点、工作原理等，重
点突出了数控系统的应用。
在数控机床的结构上，主要针对数控机床的特色，介绍了机床布局、相关机械结构和辅助装备。
　　本书可作为高等职业教育机电类专业中从事数控技术应用、CAD／CAM技术应用和模具设计与制
造人员的培训用书或教材，也可作为机械设计制造及自动化专业学生的教材，还可供从事数控技术的
工程技术人员参考。
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内容概要

本书系统地介绍了数控机床的特点、数控机床机械结构、数控加工编程、插补原理、机床用可编程控
制器、计算机数控系统、伺服系统和典型数控系统等内容。
本书取材新颖，注重内容的先进性、科学性和实用性。
全书注重理论联系实际，各章既有联系，又有一定的独立性。
每章后均附有习题。
    本书可用作高等院校机械、机电、数控专业学生的教材，也可供从事机床数控技术的工程技术人员
、研究人员参考。
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章节摘录

　　第2章　数控机床的机械结构　　2.1　概述　　在数控机床发展的初始阶段，人们通常认为任何
设计优良的传统机床只要装备了数控装置就能成为一台完善的数控机床。
当时采取的主要方法是在传统的机床上进行改装，或者以通用机床为基础进行局部的改进设计，这些
方法在当时还是很有必要的。
但随着数控技术的发展，考虑到它的控制方式和使用特点，对机床的生产率、加工精度和寿命提出了
更高的要求。
因此，传统机床的一些弱点（例如结构刚性不足、抗振性差、滑动面的摩擦阻力较大及传动元件中的
间隙等）就越来越明显地暴露出来，它的某些基本结构限制着数控机床技术性能的发挥。
以机床的精度为例，数控机床通过数字信息来控制刀具与工件的相对运动，它要求在相当大的进给速
度范围内能达到较高的精度。
当进给速度范围在5～15000mm／min，最大加速度为1500mm／S2时，定位精度通常为±0.015～
±0.05mm；进行轮廓加工时，在5～2000mm／min的进给范围内，精度为0.02～0.05mm。
看到如此高的加工要求就不难理解20多年前已逐步由改装现有机床转变为针对数控的要求设计新机床
的原因。
　　用数控机床加工中、小批量工件时，要求在保证质量的前提下比传统加工方法有更好的经济性。
数控机床价格较贵，因此每小时的加工费用比传统机床的要高。
如果不采取措施大幅度地压缩单件加工工时，就不可能获得较好的经济效果。
刀具材料的发展使切削速度成倍提高，它为缩短切削时间提供了可能；加快换刀及变速等操作，又为
减少辅助时间创造了条件。
然而这些要求将会明显地增加机床的负载和负载状态下的运转时间，因而对机床的刚度及寿命都提出
了新的要求。
此外，为了缩短装夹与运送工件的时间以及减少工件在多次装夹中所引起的定位误差，要求工件在一
台数控机床上的一次装夹中能先后进行粗加工和精加工，要求机床既能承受粗加工时的最大切削功率
，又能保证精加工时的高精度，所以机床的结构必须具有很高的强度、刚度和抗振性。
排除操作者的技术熟练程度对产品质量的影响，以避免人为造成的废品和返修品，数控系统不但要对
刀具的位置或轨迹进行控制，而且还要具备自动换刀和补偿等其他功能，因而机床的结构必须有很高
的可靠性，以保证这些功能的正确执行。
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