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前言

　　数控技术是制造业实现自动化、柔性化、集成化生产的基础，数控技术的应用是提高制造业的产
品质量和劳动生产率必不可少的重要手段。
随着我国经济的持续发展和“世界制造中心”的逐步形成，我国制造企业对高素质的数控技能型人才
的需求越来越大。
为适应我国高等职业技术教育发展及数控技能型人才、操作技能型人才培养的需要，根据教育部培养
“数控技能型紧缺人才培训工程”的要求，我们结合多年的教学和工程实践经验，编写了本教材。
　　本教材针对数控技术专业必备的专业知识，将数控技术原理与编程的内容结合起来。
数控原理部分根据高等职业教育特点，按照理论适度、注重实践的原则，减少繁杂的数学推导，对深
奥的理论不做阐述，重点阐述基本原理及应用；数控编程部分以企业应用最多的FANUC和sIEMENs公
司的数控系统为例介绍数控车床的编程和数控铣床（加工中心）的编程，内容由浅入深、循序渐进，
突出系统性和实用性。
在内容编排过程中注重理论联系实际，注意多用典型实例分析，以点带面，以便学生牢固掌握基本内
容，能举一反三；每章均有一定数量的习题，以培养学生的思考能力，掌握要点。
　　《高等职业教育教学改革系列规划教材·机械类·数控原理与编程》由崔向群任主编，吴胜强、
徐新平任副主编，解海滨主审。
参加具体章节的编写人员有：第1章：马雪芳；第2章：陈海燕；第3章：吴胜强；第4章：张荣英；第5
章：崔向群、蒲筠果；第6章：吴胜强、徐新平。
全书由崔向群、吴胜强统稿。
在《高等职业教育教学改革系列规划教材·机械类·数控原理与编程》编写的过程中，丁广文、王志
刚、许丽华、王艳宜等老师也给《高等职业教育教学改革系列规划教材·机械类·数控原理与编程》
提了很多建议，在此表示衷心的感谢。
　　在收集资料和编写过程中，河北省模具工业协会、长城汽车股份有限公司、中国电子科技集团
第54研究所、沛鑫史宾纳数控机床（南京）有限公司和邢台职业技术学院先进制造技术中心等单位给
予了大力的支持和帮助，在此谨致谢意。
　　由于时间仓促和编者水平所限，不当和疏漏之处，敬请各位专家和广大读者批评指正。
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内容概要

本书全面、系统地介绍了数控原理与编程的相关知识。
全书共分6章，第1章介绍了数控机床的工作原理、组成、分类及特点；第2章介绍数控系统基本组成及
工作原理；第3章介绍了伺服系统的分类及应用、位置检测装置的种类；第4章介绍了数控加工编程的
基础知识；第5章介绍了FANUC 0i数控车床的编程及综合加工实例；第6章介绍了SINUMERIK 802D加
工中心的编程及综合加工实例。
    本教材注重理论知识的实际应用和学生实践能力的培养，从学生的认知规律出发，来培养适应产业
技术快速发展的生产一线技术应用型人才。
在内容选择上，突出系统性、实用性和先进性；在编写方式上，注重由浅入深、循序渐进和通俗易懂
，并力求全面、系统和重点突出。
    本书可作为高职院校数控技术、模具、机电专业的专业教材，也可供数控技术应用行业的工程技术
人员使用，还可作为相关行业岗位培训教材之用。
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章节摘录

　　步进电动机是一种将电脉冲信号转换为机械角位移的机电执行元件。
它同普通电动机一样，有转子、定子和定子绕组。
步进电动机的转子上无绕组，均匀分布若干个齿，定子上有励磁绕组。
当数控系统发出一个指令脉冲信号，步进电动机的转子就旋转一个固定的角度，称为步距角。
而机床工作台将相应移动一定的距离，称为脉冲当量。
步进电动机的角位移量和输入脉冲的个数严格成正比，在时间上与输入脉冲同步，因而只要控制输入
脉冲的数量、频率和电动机绕组的相序，即可获得所需转角的转速及旋转方向。
　　步进电动机的调速范围宽，响应快，位置精度高，控制系统简单，已获得了广泛的应用。
　　1。
步进电动机的工作原理　　图3。
4 所示为反应式步进电动机的工作原理示意图。
其定子、转子是用硅钢片等软磁材料制成的，定子上有A、B、C三对磁极，分别绕有A、B、C三相绕
组。
三对磁极在空间上相互错开120。
。
转子无绕组，它是由带齿的铁芯做成的。
步进电机是按电磁吸引的原理进行工作的。
当定子绕组按顺序轮流通电时，A、B、c三对磁极就依次产生磁场，并每次对转子的某一对齿产生电
磁引力，将其吸引过来，而使转子一步步转动。
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编辑推荐

　　任务驱动，行动导向，工学结合，学生主体，过程考核。
国家示范性高职院校建设项目成果。
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