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前言

　　本书是高等院校机械工程及自动化（机械设计制造及自动化、机电一体化、数控技术等）相关专
业“十一五”规划系列教材之一。
　　数控技术是现代先进制造技术的基础之一，它的广泛应用使普通机械被数控机械所代替，使全球
制造业发生了根本变化，已经被世界各国列为优先发展的关键工业技术，成为当代国际间科技竞争的
重点。
因此，数控技术的水平，数控设备的拥有和普及程度，已经成为衡量一个国家综合实力和工业现代化
水平的重要标志。
为了适应这种形势，需要培养大量的数控技术人才。
　　数控技术课程是机械工程学科中机电控制及其结合的专业技术基础课。
本课程是以数控机床作为物化对象，以解剖麻雀的形式讲解数控技术中的关键技术，这也是本书取名
“机床数控技术”的原因之一。
该技术综合应用机、电、控制及计算机知识，结合各种实践教学环节，进行数控装备机电控制的基本
训练，为学生从事机电控制系统和现代先进制造技术工作打下基础。
　　为了在高等院校发展和普及数控技术，培养数控人才，由此编写了本书。
“数控技术”相关教材较多，本书着眼于国内外最新的科研成果和发展动态，力求做到先进性。
根据编者多年的教学经验，在讲义的基础上，博采众长，将理论与实践相结合。
本书内容新颖、图文并茂、语言简洁、思路清晰，具有系统性、先进性、针对性和实用性的特点。
　　全书共分7章，分别介绍了机床数控技术的基本概念、数控机床加工控制原理、数控编程基础、
计算机数控装置的软硬件组成、伺服驱动系统、测量反馈系统和数控机床的机械技术。
　　参加本书编写工作的有河北农业大学王家忠（第1章、第4章），李猛（第3章），姜海勇（第6章
），王泽河（第2章），浙江丽水职业技术学院杨小华（第5章），刘江涛（第7章）。
全书由王家忠、李猛任主编，王家忠统稿。
　　本书由河北农业大学弋景刚教授主审，参加审稿的还有吉林大学王龙山教授、中国地质大学的李
宝林教授和河南理工大学邓乐教授，审稿人对本书提出了宝贵意见。
在本书编写过程中，参考了大量同类文献和最新研究成果，在此一并表示衷心感谢。
　　本书编写虽然力求缜密严谨，但由于编者水平有限，不足之处在所难免，敬请广大读者不吝指正
。
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内容概要

　　《机床数控技术》以数控机床作为载体，详细分析和阐述了数控技术的最新原理和技术，并紧紧
围绕机床数控技术的核心内容，从理论和实践结合的角度介绍了机床数控技术中所涵盖的关键技术，
为数控技术的推广和应用打下坚实的基础。
全书共7章，主要包括机床数控技术的基本概念、数控机床的加工控制原理、数控机床的编程基础、
计算机控制装置、伺服驱动系统、测量反馈系统和数控机床机械技术等。
　　《机床数控技术》内容丰富新颖、图文并茂，注意各章节内容上的联系，具有系统性、先进性、
针对性和实用性的特点。
可作为高等普通院校和高等职业院校机械类工科及机械电子工程等相关专业教材，还可作为工程技术
人员或相关研究者的参考书。
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用3.5.2 数控铣削编程综合应用3.5.3 加工中心编程综合应用3.6 数控编程的自动编程简介3.6.1 计算机辅
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系统的软件4.3.1 计算机数控系统的软件概述4.3.2 输入数据处理程序4.3.3 插补运算及位置控制程序4.3.4 
速度处理和加减速控制程序4.3.5 输出程序4.3.6 系统管理和诊断程序4.4 数控机床的辅助功能和可编程
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开环进给伺服控制5.3.3 闭环进给伺服控制及特性分析5.3.4 脉冲比较的进给伺服控制5.3.5 相位比较的进
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工作方式6.2.3 幅值工作方式6.3 感应同步器6.3.1 感应同步器的组成及工作原理6.3.2 感应同步器测量系
统6.4 光栅测量装置6.4.1 光栅测量的工作原理6.4.2 光栅测量装置的数字变换线路6.4.3 读数头6.4.4 等倍
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式7.5.3 刀库7.6 机床床身7.7 刀具系统7.8 夹具及附件本章小结习题与思考题附录附录1 FANUC系统准备
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Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<机床数控技术>>

章节摘录

　　第2章 数控系统的加工控制原理　　2.3 插补原理　　在机床实际加工中，被加工工件的轮廓形状
千差万别。
为了满足几何尺寸精度的要求，刀具中心轨迹应该准确地依照工件的轮廓形状来生成。
对于简单的曲线，数控装置易于实现；但对于较复杂的形状，常常采用一小段直线或圆弧去逼近，有
些场合也可以用抛物线、椭圆、双曲线和其他高次曲线去逼近（或称为拟合）。
所谓插补是在对数控系统输入有限坐标点（例如点、终点）的情况下，计算机根据线段的特征（直线
、圆弧、椭圆等），运用一定的算法，自动地在有限坐标点之间生成一系列的坐标数据，即所谓“数
据密化”，从而自动地对各坐标轴进行脉冲分配，完成整个线段的轨迹运行，以满足加工精度的要求
。
　　插补有两层意思：一是用小线段逼近产生基本线型（如直线、圆弧等）；二是用基本线型拟合其
他轮廓曲线。
插补运算具有实时性，直接影响刀具的运动。
五坐标插补加工仍是国外对我国封锁的技术。
　　插补运算的速度和精度是数控装置的重要指标，插补原理也叫轨迹控制原理。
机床数控系统的轮廓控制主要问题就是怎样控制刀具或工件的运动轨迹。
无论是硬件数控（NC）系统，还是计算机数控（CNC）系统或微机数控（MNC）系统，都必须有完
成插补功能的部分，但采取的方式不同。
在CNC或MNC中，以软件完成插补或软、硬件结合实现插补，而在NC中有一个专门完成脉冲分配计
算（即插补计算）的计算装置——插补器。
无论是软件数控还是硬件数控，其插补的运算原理基本相同，其作用都是根据给定的信息进行数字计
算，在计算过程中不断向各个坐标发出相互协调的进给脉冲，使被控机械部件按指定的路线移动。
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