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前言

　　2008年7月间，电子工业出版社邀请全国20多所高校几十位机电领域的老师，研讨符合“工程教育
”要求的教材的编写方案。
大家认为，这适应了目前我国高等院校工科教育发展的趋势，特别是对工科本科生实践能力的提高和
创新精神的培养，都会起到积极的推动作用。
　　教育部于2007年1月22日颁布了教高（2007）1号文件《教育部财政部关于实施高等学校本科教学
质量与教学改革工程的意见》。
同年2月17日，紧接着又颁布了教高（2007）2号文件《教育部关于进一步深化本科教学改革全面提高
教学质量的若干意见》。
由这两份文件，可以看到国家教育部已经决定并将逐步实施“高等学校本科教学质量与教学改革工程
”（简称质量工程），而质量工程的核心思想就在于培养学生的实践能力和创新精神，提高教师队伍
整体素质，以及进一步转变人才培养模式、教学内容和方法。
　　教学改革和教材建设从来都是相辅相成的。
经过近两年的教改实践，不少老师都积累了一定的教学经验，借此机会，编写、出版符合“工程教育
”要求的教材，不仅能够满足许多学校对此类教材的需求，而且将进一步促进质量工程的深化。
　　近一年来，电子工业出版社选派了骨干人员与参加编写的各位教授、专家和老师进行了深入的交
流和研究。
不仅在教学内容上进行了优化，而且根据不同课程的需要开辟了许多实践性、经验性和工程性较强的
栏目，如“经验总结”、“应用点评”、“一般步骤”、“工程实例”、“经典案例”、“工程背景
”、“设计者思维”、“学习方法”等，从而将工程中注重的理念与理论教学更有机地结合起来。
此外，部分教材还融入了实验指导书和课程设计方案，这样一方面可以满足某些课程对实践教学的需
要，另一方面也为教师更深入地开展实践教学提供丰富的素材。
　　随着我国经济建设的发展，普通高等教育也将随之发展，并培养出适合经济建设需要的人才。
“高等院校机电类工程教育系列规划教材”就站在这个发展过程的源头，将最新的教改成果推而广之
，并与之共进，协调发展。
希望这套教材对更多学校的教学有所裨益，对学生的理论与实践的结合发挥一定的作用。
　　最后，预祝“高等院校机电类工程教育系列规划教材”项目取得成功。
同时，也恳请读者对教材中的不当、不贴切、不足之处提出意见与建议，以便重印和再版时更正。
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内容概要

　　《数控技术》秉承“工程教育”的教学理念，在省级精品课程建设积累的基础上编写而成。
在编写过程中紧密结合教学大纲，重视基础理论，侧重工程应用，强化经验总结，丰富经典例题、突
出工程例题、融合实验训练，以适应工程教育型的定位。
主要内容包括：绪论、数控机床的程序编制、计算机数控系统、插补原理与刀具补偿技术、数控机床
的驱动与位置控制、数控机床的机械结构与部件、数控机床的故障诊断、现代数控技术和9个实验。
教辅资料包括教学PPT和书中所有插图。
　　《数控技术》可作为高等院校机械设计制造及其自动化、机械电子工程、测控技术与仪器等相关
专业的高年级本科生及研究生的教材和参考用书，也可作为机械制造领域中从事科学研究、产品开发
及工程应用的科研人员和工程技术人员的参考用书。
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章节摘录

　　根据零件图样，按已经确定的加工路线和允许的编程误差，计算数控系统所需输入的数据，称为
数值计算。
数值计算是程序编制工作中的重要组成部分，对那些比较复杂的零件来说更是这样。
　　程序编制中数学处理的任务是根据零件图纸和加工路线计算出机床控制装置所需输入数据，也就
是进行机床各坐标轴位移数据的计算和插补计算。
在编制点位加工程序时，往往不需要数值计算。
当形状较简单（由直线、圆弧构成轮廓零件，若控制系统具有直线、圆弧插补功能和刀具补偿功能，
则数学处理也比较简单）时，只需算出零件轮廓上相连几何元素的交点或切点的坐标值。
当零件形状比较复杂或零件形状与机床控制装置的插补功能不一致时，就需要进行比较复杂的计算。
在用直线逼近曲线（APT自动编程语言系统中，也采用直线逼近曲线的原则）时，用一段一段的直线
来逼近曲线，此时数学处理的任务是计算出各分隔点的坐标值，并使逼近误差小于允许值。
　　对于飞机、舰船、航天器等上面的许多零件轮廓并不是用数学方程式描述的，而是用一组离散的
坐标点描述的。
编程时，首先需要决定这些离散点（Discrete Point）之间轨迹变化的规律。
现在经常使用样条（Spline）插值函数达到这一目的，但用样条拟合的轮廓曲线仍然是任意曲线，而一
般控制系统只有直线、圆弧插补功能，于是还需要将样条曲线进一步处理成直线信息或圆弧信息，以
便作为机床控制装置的输入。
我国发展的圆弧样条和英国发展的双圆弧曲线计算方法，可以不用Spline处理，而直接利用图纸上给出
的离散点坐标值来拟合轮廓曲线。
　　关于曲面的数学处理，尤其是用离散点描述的曲面处理就更复杂了。
　　⋯⋯
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