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内容概要

　　《普通高等教育“十一五”国家级规划教材：数控编程与仿真实训（第3版）》主要内容包括数
控机床的工作原理，数控铣床(加工中心)仿真操作与编程，数控车床仿真操作与编程，全书以FANUC
数控系统为主，兼顾SIEMENS数控系统和华中数控系统，按照实训一体化的模式编写。

　　《普通高等教育“十一五”国家级规划教材：数控编程与仿真实训（第3版）》可作为高职高专
、高级技校的数控类专业的教材或教学参考用书。
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章节摘录

版权页:基础篇课题1 认识数控机床1.1 实训目的掌握数控机床的组成及种类，熟悉娄控机床的加工特点
和加工对象，了解数控机床的产生背景、发展趋势及先进的制造技术。
1.2 相关知识1.2.1 数控机床的产生与发展趋势1．数控机床的产生20世纪40年代以来，随着航空航天技
术的飞速发展，对于各种飞行器的加工提出了更高的要求。
飞行器的零件大多形状非常复杂，材料多为难以加工的合金，用传统的机床和工艺方法进行加工不能
保证精度，也很难提高生产效率。
为了解决零件复杂形状表面的加工问题．1952年，美国帕森斯公司和麻省理工学院研制成功了世界上
第1台数控机床。
半个多世纪以来，数控技术得到了迅猛的发展，加工精度和生产效率不断提高。
数控机床的发展至今已经历了两个阶段和6个时代。
(1)数控(NC)阶段（1952—1970年）早期的计算机运算速度低，不能适应机床实时控制的要求，人们只
好用数字逻辑电路“搭”成一台机床专用计算机作为数控系统，这就是硬件连接数控，简称数控(NC)
。
随着电子元器件的发展，这个阶段经历了3代，即1952年的第1代——电子管数控机床、1959年的第2代
——晶体管数控机床和1965年的第3代——集成电路数控机床。
(2)计算机数控(CNC)阶段（1970年至今）1970年，通用小型计算机已出现并投入成批生产，人们将它
移植过来作为数控系统的核心部件，从此进入计算机数控阶段。
这个阶段也经历了3代，即1970年的第4代——小型计算机数控机床、1974年的第5代——微型计算机数
控系统和1990年的第6代——基于PC的数控机床。
随着微电子技术和计算机技术的不断发展，数控技术也随之不断更新，发展非常迅速，几乎每5年更
新换代一次，其在制造领域的加工优势逐渐体现出来。
2．数控机床的发展趋势数控机床的出现不但给传统制造业带来了革命性的变化，使制造业成为工业
化的象征，而且随着数控技术的发展和应用领域的扩大，它对关系国计民生的一些重要行业（IT、汽
车、轻工、医疗等）的发展起着越来越重要的作用，因为这些行业所需装备的数字化已是现代发展的
大趋势。
当前世界上数控机床的发展呈现如下趋势。
(1)高速度高精度化速度和精度是数控机床的两个重要技术指标，它们直接关系到加工效率和产品质量
。
当前，数控机床的主轴转速最高可达40000r/min，最大进给速度达120m/min，最大加速度达3m/s2，定
位精度正在向亚微米进军，纳米级五轴联动加工中心已经商品化。
(2)多功能化一机多能的数控机床，可以最大限度地提高设备的利用率。
如数控加工中心( Machining Center，缩写MC)配有机械手和刀具库，工件一经装夹，数控系统就能控
制机床自动地更换刀具，连续对工件的各个加工面自动地完成铣削、镗削、铰孔、扩孔及攻螺纹等多
工序加工，从而避免了多次装夹造成的定位误差，减少了设备台数、工夹具和操作人员，节省了占地
面积和辅助时间。
为了提高效率，新型数控机床在控制系统和机床结构上也有所改革，例如采取多系统混合控制方式，
用不同的切削方式（车、钻、铣、攻螺纹等）同时加工零件的不同部位等。
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