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前言

　　数控机床是国防工业现代化的重要战略装备，是关系到国家战略地位和体现国家综合国力水平的
重要标志。
为增强竞争能力，中国制造业开始广泛使用先进的数控技术。
劳动力市场出现数控技术应用型人才严重短缺。
国家教育部、劳动与社会保障部等部门正在积极采取措施，加强应用型人才的培养。
机械工业教育发展中心“关于数控人才需求与数控职业教育改革的调研报告”中的统计数据表明，91
％的数控技术人才是大专及以下学历。
数控技术人才的工作岗位分为“蓝领层”、“灰领层”和“金领层”，其中“蓝领层”是指在生产岗
位上承担数控机床的具体操作及日常简单维护工作的技术工人，在企业数控技术岗位中占70.2％，是
目前需求量最大的数控技术人才；“灰领层”是指在生产岗位上承担数控编程的工艺人员和数控机床
维护、维修人员，在企业数控技术岗位中占25％。
由此可见，高等职业技术教育在数控技术人员培养领域大有可为，且培养目标主要是工作在企业生产
第一线的“蓝领层”和“灰领层”数控技术人才。
　　无论是“蓝领层”的数控机床操作能力，还是“灰领层”的数控加工编程和数控机床的维护维修
能力，在所需知识与能力结构中，都要求掌握一定的数控机床的工作原理、机械结构、主要数控系统
的特点、接口技术、PLC等方面的知识。
而教材《数控原理与数控系统》、《数控技术》正是为高职学生掌握上述知识和能力，讲述一定的理
论基础和实践技能的。
　　《数控原理与数控系统》、《数控技术》是教育部高职高专教改试点专业“数控技术应用，，必
修的职业技术课程中的主干课程。
我们在该教材的设计中，尽可能以数控技术人才的职业标准为主要依据，服务于数控技术人才岗位的
前两个层次“蓝领层”和“灰领层”。
编写时注意与机类、电类职业基础内容的衔接，突出以数控加工工艺、模具制造基础、数控系统的硬
软件特点、接口技术、PLC参数设置和机电联调等职业性内容为主，以学术性内容为辅的特点。
理论知识根据“必需、够用”的原则编写，加强实训内容的导入，尽量体现实用性、针对性、简约性
、及时性、新颖性和直观性。
同时借鉴CBE的科学性，打破传统的公共课、基础课为主导的教学模式，强调以工作岗位所需职业能
力的培养为核心，以保证职业能力培养目标的顺利实现。
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内容概要

全书共分8章。
系统介绍数控机床的基础知识；轨迹控制（插补）原理与数据处理；数控系统的硬件、软件结构、组
成、工作原理及应用；数控机床位置检测装置；数控系统中的检测技术和速度位移的伺服控制技术；
数控机床的PLC及应用；柔性制造系统和计算机集成制造系统等。
重点突出数控系统的应用。
    该教材的设计和编写努力体现高职教育教材的发展趋势：    1.国际化。
加入WTO后，中国正在逐步变成“世界制造中心”。
我们参照发达国家美国、加拿大先进的CBE模块式教材的经验，与国际接轨，以适应人才培养国际滑
的进程。
    2.前瞻性。
教材要有适当超前经济和社会发展的意识。
本教材内容不仅努力反映最新的科技成果和社会动态，还要努力随着数控职业岗位对知识、能力结构
要求的变化而变化。
同时，注重用先进的科学观点和行业规范调整、组织教材，形成先进的教材结构，使学习对象站在知
识的最高点，以具有高瞻远瞩的眼光。
    3.个性化。
以就业为导向，根据高职培养模式、培养规格和教学内容的特点，本教材尽量体现“以职业岗位能力
为本位，以工作过程为主线，以应用为重点”的高职机电类数控技术及应用专业、教师、培养对象的
特色和个性。
    本书既可用于职业技术学院数控技术应用专业、机电一体化专业、机械制造及自动化专业、模具设
计与制造专业以及相关专业的教学用书，也可作为数控技术专业等相关专业有关技术人员和数控机床
操作、编程和维修人员的参考书。
    本书配有电子教案，读者可以从中国水利水电出版社网站或万水书苑免费下载，网址
：http://www.waterpub.com.cn/softdown/或http://www.wsbookshow.com。
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章节摘录

　　1952年，计算机技术应用到了机床上，在美国诞生了第一台数控机床。
从此计算机及其控制技术在机械制造设备中的应用得到重大发展。
传统机床产生了质的变化。
半个多世纪以来，数控机床经历了两个阶段和六代的发展。
1.数控（CNC）阶段（1952——1970）早期计算机运算速度低，这对当时的科学计算和数据处理影响
还不大，不能适应机床实时控制的要求。
人们不得不采用数字逻辑电路“搭”成一台机床专用计算机作为控制系统，被称为硬件连接控制，简
称为数控（NC）。
随着元器件的发展，这个阶段历经了三代，即1952年第一代——电子管、1959年第二代——晶体管
、1965年第三代——小规模集成电路。
　　2.计算机控制（CNC）阶段（1970——现在）　　到1970年，通用小型计算机出现并批量生产。
其运算速度比五六十年代有了大幅度的提高，这比专门“搭”成的专用计算机成本低、可靠性高。
于是将它作为数控系统的核心部件，从此进入了计算机数控（CNC）阶段。
1971年美国Intel公司在世界上第一次将计算机的两个最核心的部件——运算器和控制器采用大规模集
成电路集成在一块芯片上，称之为微处理器，又称为中央处理单元（简称CPU）。
1974年微处理器被应用于数控系统。
这是因为小型计算机功能太强，控制一台机床能力有富裕，不及采用微处理器经济合理，而且当时的
小型机可靠性也不理想。
早期的微处理器速度和功能还不够高，但可以采用多处理器结构来解决。
由于微处理器是通用计算机的核心部件，故仍称为计算机控制。
到了1990年，PC机（个人计算机）的性能已发展到很高阶段，可以满足作为数控核心部件的要求，而
且PC机生产批量很大、价格便宜、可靠性高。
数控系统从此进入了基于PC的时代。
总之，计算机数控阶段也经历了三代，即1970年第四代——小型计算机、1974.年第五代——微处理器
、1990年第六代——基于PC（国外称为.PC-Based）。
　　数控系统50多年经历了两个阶段六代的发展，只是发展到了第五代以后，才从根本上解决了可靠
性低、价格昂贵、应用很不方便等极为关键的问题。
因此，即使在工业发达的国家，数控系统大规模地得到应用和普及，也是在70年代末80年代初以后的
事情，亦即数控技术经过了近30年的发展才走向普及应用的。
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编辑推荐

　　本书是作者在多年的教学实践、科学研究以及生产实践的基础上，参阅了大量国内外相关教材后
，几经修改而成的。
　　本教材内容不仅努力反映最新的科技成果和社会动态，还要努力随着数控职业岗位对知识、能力
结构要求的变化而变化。
同时，注重用先进的科学观点和行业规范调整、组织教材，形成先进的教材结构，使学习对象站在知
识的最高点，以具有高瞻远瞩的眼光。
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