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( 中国林科院木材主业研究所 )

一

电子计算机始于本世纪四十年代
。

早期的电子

礴机体积庞大
、

耗能多
。

泣。 3一 ,甲6年
,

美国宾

夕法尼亚大半制作的计算…机 由18
,

00 。只真 空 管组

成
,

拜电 Z OOK W
,

重量达 30 吨
,

每年大约有 19
.

00 0

次故障
。

.

1 9 48年
,

晶体曹取伐 f 具至营 , 便电于计

算机的体积和造价大大降低
。’

6。年代初期开始生产

集成电路
,

,

7Q 年代出现大规模集成电路
.

( L s l ) 只

用几块甚至一块LS I芯片就可以组成一台微型计算

机
。

`

电子技术
、

计算机技料
口此飞快的发展

,

正在

妙
人类生活和生产的各个方面

。

以微型机作为智

能机正在带来新的工业革命
,

这是比以蒸汽机作为

动力机引起的第二次工业革命还要大的变革
。

高度

的社会需求
,

激烈的国际竞争。 要求大力提高劳动
生产率

。

为此可以有各种方式
, 、

但最有希望的莫过

于应用计算机
。

人们用
· “
第三次浪潮

,

信息革命
,

计算机世界
”
来论述当今的时代特征` 计算机扩大

了人类的智力
,

使其更深刻而全面地了解周围环境

及所进行的工作
。

在木材加工中计算机已将人类的

智能和机器结合在一起
。

计算机在木材工业中的应
用要比其烤行业落后

2。一20 年涌这是由于木材 加

工的原料一木材有很大的木均一性
,

生产环境也比

较恶劣
。

但是随着技术进步
,

尤其是大规模
、

超大

规模集成电路的发展
,

各种微处理藉的体积小、 切
,

能多
,

而价格天幅度降低
,

对

性不断改善
,
`

因此计算机在木

各种环境条件的适应
材加工机械中的应用

得到逗速发展
` 3 , 。

本文将介绍计 算机 数 字控 ljtIJ

( C o m P u t e r N u m b
o r i e a

l C o n t r o l简称 c N C )木 材

加工
恤

、
_

` _ `

一
’ ,

一 木材加工由手工操作向计算机效控机械加

工的发展过程

计结佣
、

然回顾木材加工机械发展的历史1 可以着到

算机控制木材加土机械是现代技术发展的必

果
。

沐类最初是靠手工加工木材
,

生扮各种木 制

生产出的产品数量和质量取决于工人的技术水

只有技术熟练的工人才能使生产的产品的尺寸

口川开
é

r口一划ō
.

.

测木材内部缺陷最有前景的一种方法
。

这种方法的

主要缺点是超声换能器必须与被测材料在水中进行
.

卜。 : , * 二
入

, 汪
. 。 。
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_

补 。
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一
:
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\
机械拐合

。

微波法
,

卜射线法和中子法的主要缺
点是它们的探测能力受着木材密度和含水率变化的

影响
,

在生材中尤为明显
。

3
.

为了保证实现联机检侧
,

木材缺 陷的 探厕

系统必须对木材外部和内部性质的变化非常触感
,

为了达到这一要求
,

采用光学扫描时应该与一种内
.

部缺陷探测法相互结合使角
。 ,

·

在制材厂
,

木材缺陷

的探测周及相继进行的锯解均联动着自动切边机同

时完成
。

4一种有效的木材缺陷探测方法是增加制材和 !

加工利润的有价值的工具
。

利润的高低取厌于加工

技术和自动化程度石 而在适宣的成本和 投资费用
、

内
,

调整和提亨木材缺陷探测系统的自动化程度将

对经济效益产生明显的影响
。

一 参考文献

〔门 成佼卿 蔡少松
.

印 82
,

木材识别与利用
,

中国林业出版社
, 切 5、 1 24

。 `

(幻 成俊卿主编
,

社
,

7了6、 5 14

〔3〕 P a n s五j n A ;

1 98 5
.

木材学、 中国林业出版

J
.

e t
.

a l

。 f W
o o

d T e e h n o l o
g y 飞

, 9 8 0 ,

1
’

舒
X ,七“ o k

M e
G

r 宜
J

吸一 H i l l

B o o k C o m P
a n

y
, 2 5 6、 3 2 8

.

〔4 ) K o l l m a
夕n

’

F
.

F
.

p
·

e t
.
a
l

P r 、。 。 、
窟:

e “ 。
: w

。 。 d

T
e e h n o

l o g y
,

1
.

5 0
1王d

S e i e n e e

W
o o d ;

1 98已
,二

a n d

P
r i n t e d

宜n G
e r m a n y

, 7。、 13 3
,

( 5 ) S z y m a n i
,

I t
,

1 0 3 4 ,

A u t o m a t i o n 。 r

。

L ” m b e r
`

D 。〔
e c t D e t e e t i o n ,

平 o o d

m a c h i n i n g i n 日t支t 甘t e ,

B e r k e
le y

,

C A

12 4 、 13 4 二

DOI : 10. 19455 /j . mcgy. 1989. 01. 011



偏差在一定的范围之内
。

’

同一位工人生产的同一种

零件
,

也会因为人们感观和动作的影响而产 生差

异
。

到十九世纪中期
,

人类生产出相当精密的木材

加工机械
,

从而不必再用手工制作零 件和进行 安

装
。

使用机床可生产出大量的
,

尺寸偏差很小的零

件
。

这些零件由于是机械加工的
,

不再受或很少受

操作人员个人因素的影响
,

对同一种类的零件
,

可

以达到高度的一致性
。

这就是大生产的开端
。

在 20

世纪初
,

自动化机床发展很迅速
,

自动化的木工机

床可以在人们很少干预的情况下生产出大量相同的

零件
,

但是这种机床只能完成二系列顺序操作
。

它

的
“
程序 ” 是用凸轮和棘爪编成的

。
`

这类程序只能

作很少的变动
,

编制硬件程序的成本很高
。

因此人

们希望能生产一种机器
,

其动作受事先写好的指令

的控制
,

一接到命令
,

机器即按照指定的命令运行
, `

例如将工件定位
、

铣槽 , 在指定地方钻孔等
,

而不

须人们午预
。

反馈原理的改进和数字计算机的发展

使这种设想变为现熟
`

,

、

设备加工所需要的参数
,

如加工顺序
、

运动规律
,

行程距离
、

加工速度等经过控制电路 的 记 录
、

传

送
、

变换
、

运算
,

最后发出相应的执行命令
,

控制

生产设备进行加工的一种方式
。

按照不同的原则可分为不同的种类
。

式按控制原理分
,

有两种类型

a .

开环
、

制
,

这种系统没有检测反馈装置
,

即

没有
. “
执行石的实际参数” 反馈到控制网络并参与

控制
。

日本生产的数控装置的 85 %采用开环控制
。

程序

读入

运运算算算算算算算算算算
,,

控制制制 步进进进 东 进进进进进进进`̀

网络络络 马达达达 马玲玲玲 机床床

驱驱驱驱驱驱驱动动动动动 工作台台
电电路路路路路路

二
、

计算机数控木工机械的分类和构成
J

、

’

C N C木工机床包括木工钻床
、

锤床
、

铣床等
,

这些机床完成的功能不同
,

但同属数字程序控制机

床
。

数字程序径制是以数码形式按一定格式表示的

图 1 开环数控系统示意图
.

b
.

闭环系统
,

有检测反馈装置
,

由程序读入机

取得给定参数
,

信息经控制网络进行处理运算后发

出执行信号
,

同时和利用检测装置测出的机器的实

际参数相比较
,

用此差值实行控制
,

直到差值为零

则控制结束
。

这种系统精确度高
,

一般用于大型精

密机械
。

欧美国家采用较多
。

程 序

说 入

运运 算算算 比 较较较较较较较较较
控控 制制制 电路路路 驱 动动动 马马

网网 络
,,,,,

电路路路 达达

图2 闭环数控系统示意图

图 1 和图 2 中的运算控制网络的功能由计算机

完成
。

2
.

按控制的运动轨迹分
几

a .

点位控制
:

在移动中没有加工
,

对运动轨迹

也没有特殊要求
,

它的运算控制电路只要具有记忆

和比较功能
。

b
`

直线控制
:

在移动中要进行直线加工
,

因此

不仅要具有点位控制功能来控制茄工点的定位
,

而

且要有运算能力
,

以保证切削移动过程中能较准确

地作出规定的直线
。

“ .

轮廓控制
:

要控制刀早沿被 g)J 工件的设计轮

廓曲气或曲面连续地移动
,

、

并在移动过得中进行切
削加工

,

最终将工件加工成某一形状
。

因此这种控

制系统既要能严格地控制刀具的座标位置
,

又要控

制其移动轨 迹
,

该 系统要 具有一 定 的 运算 能

力 〔 l 〕 。

·

3
.

按运算控制网络的种类划分
。 .

使用专用计算机
,

则系统的构成如下
:

团
、

卧凰国
一

擎
.

七{兰当土」
使用专用计算机的数控系统示意图

程

黔
带(或磁带)邵

图 3 中输入控制器
,

输出控制器
,

运算器和主
、

4舀



控器组成专用计算机
。

采用专用计算机的设备
,

其

控制功能的实现主要是靠专门的硬件系统
。

’

各种不

同的加工机械
,

由于其加工对象不同
,

采用的算法

也不同
,

其计算机部分的构成也就不同
。

专用计算

机系统的针对性强扩可以得到很高的速度
,

但适应

性差
,

如要改变性能
,

须对硬件进行改造
,

`

很不方

便
。

b
.

使用通用计算机
,

由于通用计算机具有很强

的运算功能和逻辑判断能力
,

由它来组成控制系统

具有很大的灵活性
。

4
_

手手动
...

驱动系统

图 4 使用通用计算机的数控系统

云瞬机化数字控制的核心一微型计算机由中央

处理单元
、

定时器
、

存贮器及输入
、

输出接 口等组

成
。

,

在CN C木材加工机械中
,

除计算机外
,

还常设

有诊断指示器
,

以便于查找故障
。

在操作盘上设有

C R T显示器
,

显示的内容包括存储的程序
、

现行位

置座标
、

运动距离
、

报警信号
、

加工时间等
,

此外

还有一些选择开关
、

各种指示器等
,

以便设定初始

值
,

进行监视和控制
。

操作人员要进行的工作通常

包括开关控制
,

手动微控
,

机
「

器复位
,

装人和执行

程序
。

在操作盘和计算机之间设有通讯线路
,

从而

可以使操作盘位于机器附近或在机器上
,

.

而电源和

金禅机放在更合适的地方
。

多数计算机控制的机械都具有反馈装置
,

使用
」

的传感器有测速发电机
,

电阻器等
,

在特别精番的

情况下采用光栅
。

计算机控制的机械的加工精度一

般可达。
。

。 01 时之内
。

计算机数字控制的程序的编写可 以由 人工进

行
,

也可以用其它计算机编写
,

取决于所要进行的

机加工操作和被加工零件的复杂程度
。

手工编程时
,

首先要确定操作步骤
,

根据被加

工零件的图形确定位置座标及加工路径的形状
。

因

为计算机控制的加工机械是由计算机发 出一个脉冲

讯号推动执行机构 (一般为步进电机 ) 一步步完成

的
,

也就是以一系列步距很小的不连续运动加工 出

连续的 (在精度满足要求的前提下近似连续 )
`

曲线

或曲面
。

每一步运动的方向要申计算机恨据运动轨

迹的图形
,

现有的座标位置
,

按照事先选定的算法

计算出来
。

因此在编制程序时
,

应当根据加工精度

的要求选择适当的算法
,

例如逐点 比较法或最少偏

差距离法等
。

还要选好编程语言
,

经常使用的编程

语言有汇编语言
,

控制 B A SI C ,
A P T ( A ut

“ m at i
-

c a
l l v p r o

g
r a m m i n g T o o l s ) 等

。

使用 汇
·

编语 言
一

编制的程序通常运行时间短
,

但编 程 工 作量大一

些 ` 使用高级语言
,

例如控制 B A sI C或 A P T时
,

编

程工作量可大为减少
,

因为这些语言具有很强的功

能
,

简短的语句即可完成所需的功能
。

在使用产P T

时
,

写出的程序语句和英语 句子 很类似
,

易 写易

读
。

现在常用各种开发系统进行程序的 编写和调

试
,

使编程工作更为方便
。

被加工零件的几何尺寸可 以 由键盘输入 计算

机
。

对于复杂的图形
,

可使用数字化仪自动地将相

应的数据输入到计算机中
,

这种情况下
,

操作人员

用于拿着带有十字准线的传感器跟踪零件或其图形

的轮廓
,

接口 回路中的微处理器便 自动完成 x一 Y

座标的数字化 `

加工机械

今
放大坏节分配

ú

器

伟

计机算工加程序编制

斗

图纸及工艺卡片

三
、

几种实用的 c N c木工机械简介

1 96 6年在木材工业中 出现数 字控 制 的铣床

( R “
ut ex

“ )
。

目前
,

这种铣床是木材加工中使用

计算机数字控制最广泛 的 机 器
。

CN C铣床通常可
`

完成撞孔
、

钻孔
、

雕刻
、

开禅等各种加工
,

如果配

上可自动定位和开动的工作头
,

还可用以上螺丝
、

打印记等
。

.

图 5 一种 c N c铁床工作示意图

’

CN C铣床有多种类型
。

在图 5 中、 工件固定在

工作散上
,

申工作台的运动决定工 件在 x一Y平面

,

峨 ,
,



巾的位置
,
刀

`

具在轴 3几上
,

由轴 3几决定刀具上下的

位置
。

通常刀
、

具的夹具可以倾斜
,

以便在不同的方

向完成加工
。

使工具与工件相对运动的方法对不同

的机器和生产厂是不同的
,

在一些机器中
,

工作台

可在 x 一 Y平面内向任意方向运动
,

有的机器 其 工

作台沿 x 轴运动
,

而旋转轴沿 Y轴 运 动 ; 还有的机

器其刀架在静止的工作台面上可向x
、

Y 方 向任意

移动
。

有些机器有单` 的旋转轴
,

有的则有多个转

轴
。

多转轴的机器经一次调整可以同时加工多个零

件
,

进行几种不同的操作
。

一

有些制造厂为大型的铣

床装设一个或多个回转头
,

每个回转头装有多达六

个转轴
。

美国普特机械公司 ( p o r t e : M a e五i n e r y e o .

)

生产一种三座标
、

连续路径
、

单轴 CN C仿形
叹

铣
。

工

作台由高性能的闭环 D C控制伺服电机驱动
,

可 沿

x
、

Y座标方 向运动
。

转轴 由 5 马 力
,

转 速 为

]
,

80 0,1 3
,

60 0转 /分的电动机经皮带传动奋转轴的速

度为 10
, 0 0。 / 2。

,

0。。转 /分
,

由选择开关确定
。

工作

台的有效行 程 为 22 时 ( Y轴 ) 和 39 时 ( x轴 )
。

进

给速度由程序确定
,

其范围为 。 一 6 00 时 /分
,

快速

为 80 0时 /分 〔幻

普特公司还生产三座标
,

连续路径
,

桥式结构

的 CN C铣床
。

其工作台可沿 x座标运动
,

铣头可 沿

Y轴方向运动
, `

这种桥式铣床可以加工大的板材
,

有的板材可达 5 x
lo 叹

。

该铣床的转轴 由 功率 为

6
.

5马力
,

转速为 10
,

00 0或 18
,

0 0 0转 /分的电机直接

驱动
。

转轴沿 z座标的升降速度由计算机控 制
,

速

度范围为 。 一 20 0时 /分
,
x 和 Y方向的进给速度范围

为。一 60。时 /分
。

铣头和工作台两者都由D C 闭环伺

服 }
一

匕动机驱动 〔 2 〕 。

CN C木工机械通常与先进的检测装置和准确的

执行机构相结合
,

从而达到很高的加工精度
。

例如

最近生产的激光靠模铣可以在木材和单板中加工出

复杂的形状
。

使用特殊的补偿方式
,

可以使加工出

的零件互相配合
,

作到
“
零

”
误差

。

在这种靠模铣

中
,

不再使用一般的切削工具
,

而是用来自二氧化

碳激光的一束相干光束进行加工
。

将这种光聚焦于

。 .

00 4至。
.

0 20 时的直径内
,

’

焦点上的能量可以在工

件很少产生热变形的情况下
,

迅速地使木材蒸发
。

这种切削不产生锯末
,

切 口很小
,

只有大约。 .

01 5

时
。

而且这种加工方式在工件上的作用力小
,

因此

可以不必像通常机械加工那样小心地固定工件
。

工

件加工后的表面光滑
,

没有刀具磨损问题
, ·

产生的

噪音极小
。

光束的运动根据工件的形状
,

预先编好

程序
,

由计算机控制
。

’

美国使用的大多数激光靠模铣
,

其激光能量为

25 。一 5 00 瓦
,

每小时耗能价值为 1
.

00 美元 〔忿 ’ 。
.

切

割速度根据激光能量和被切割材料的品种及厚度
,

每分钟为几时至 14 叹
。

这种切割方式可以在任意位

置上开始或终止
。

对 -1 时厚的木板
,

每分钟切割50

叹的大功率激光切割设备已投入使用
。

在家具工业中
,

装饰织物通常占其售价的 25 一

35 %
。

使用计算机控制的织物切割机可显著地节省

材料
。

目前使用的织物切割机有两种
。

冲击射流型的纺织品切割机是利用高速细小的

水流切断纺织品
。

水流喷 咀 的小孔 直 径为 “ 一

35。拌m ,

压力大约为 5。 , 。。0磅 /平方时
。

控制 系统

由微型机
,

数字化仪
,

操作终端 /打印机
.

,

C R T显示

器等构成
。

对不规则的工件可用数字化仪向计算机

输入信息
,

如果零件是对称的
,

只跟踪一半路径即

可
,

因为程序可自动生成余下的轮廓线
。

正方的或

直角形的零件
,

其尺寸可在操作台上输人而不必对
其外形进行数字化

。

其亲参数
,

例如起点定位
,

水

流起动等使用专用键或把命令编在程序中
。

操作人

员可将工件的图形在屏幕上显示
,

并可使图形在屏

幕上旋转
、

移动
、

定位
,

以便确定切割 (下料 ) 方

案
。

操作者可以根据需要改变尺寸
,

在已存储的图

样中选择图形
。

利用磁盘可以存储上千个图形的数

据
。

利用辅助程序
,

可以由图形计算出所需材料的

数量和成本
。

该水流切割机启动后
,

水流处在起始点
,

横梁

和水流在计算机控制下在 X一 Y平面内运动
,

以裁剪

出需要的图形
。

剪切的速度由计算机控制
。

切肖I]力

指向下方
,

因此纺织品不会滑动
,

从而可以保持尺

寸精度
。

因为水流的直径很小
,

因此很陡的曲线或

尖角都可切割
。

这种 设备最初是用于切割纺织品
,

但也可以用于切割其它材料
,

例如纸张
,

单板和中

密度纤维板
。

另一种纺织品切割装置是利用往复式运动的刀

具进行工作
。

设备工作时
,

将准备下料的工件的图

形放在图板上
,

使用带有十字准线的滑块实现数字

化
。

滑块上的专用键用以实现辅助
`

指 令
,

例 如起

停
、

加速
、

减速等
,

得到的数据和指令译码后记入

穿孔纸带或磁盘中
,

以控制切割机的运行
。

美国生产的一种计算机控制的利用往复运动的

刀具切割纺织品的机器
,

其台面长60 叹
,

宽 72 时
,

使用真空装置使纺织品保持在预定位置上
。

当横梁沿台面纵向行走时
,

切割头 (水流或刀

50



具 ) 在计算机控制下由横梁的一端走向另一端
。

纺

织品由切割头左侧的大辊子传送至台面
。

被切割的

纺织品的厚度在 4一 /1 4时
`

根据操作程序的 命令

进行加工
。

’

开动机器后
,

切削头复位
,

之后按程序

运行
。

在指定位置上
,

一个开口装置自动落下
,

并

切过织物
,

·

遇到尖角时
,

程序使切割工具升起
,

退

出织物
,

转换至新的方向后再进入织物
,

.

并继续切

割
。

全部图样切完后
,

输送带再次启动
,

将工 件

和
`

废料 运 出
,

并 送人新 的 待 切 割的材料
。

麦

瑞一约翰逊抓械公司
’

(M
e

“ en
一

oJ lln
“ “
奋 M “ “

ih “ “

co m aP n y) 生产一种裁板机
,

可用以裁切刨花板
,

胶合板和纤维板
,

生产家具零件
。

当每天裁板超过

2。 ,

0。。平方叹的整板
,

生产的家具零件其尺寸变化

范围比较大
,

裁板的样式
r

每班变化达 5 一 1。次时
, `

通常需要使用裁板机
。

采用计算机控制可以存储和

调用裁板样式的信息
,

裁切的尺寸和机器的逻辑功

能
,

从而可以显奢地减少调机时间
、 对传统设备

,

其调整时间通常占生产时间盯30 一 50 %
,

而数控裁

板机的调整时间还不到其生产时间的 5 %
。

麦瑞一

约翰逊机械公司生产的裁板机的工作方式如图 6 所

示
。

首先用叉车将了火 8 叹一 5 火 1 6叹的板堆放在

进料辊上
。

再用真空吸盘将板子一张张提起
,

并放

在存储区 B ,

待积成 3 时厚的一叠板子后
,

对这 些

板裁边
,

使其相邻的两边互相垂直
,

再继续向前传

送并使其定位
,

以便进行纵向锯切
。

由于所需的家

具零件的尺寸不同
,

纵向锯切可能要进行几次
。

锯
·

下的条形板被传送至传送链
,

该处有多只横切锯
,

这些锯均可快速地在横梁上定位
,

以获得各种尺寸

的零件
。

下一次行程可以重复前一行程 的 锯 切 样

式
,

也可以变换样式
。

锯好的零件从横切锯处传送

出来
,

并分类送到相应的传送带
,
以便自动堆垛

。

: i

高档的门窗
、

家具常常要雕刻出花样
,

如用人工

操作需要很高的技巧
,

而且生产速度很低
,

难于满
.

足市肠需要
。

C N C雕刻机可按照已设计好的样式自

动地
、

准确地对几只零件同时进行 雕刻
。

操作人
’

员手持带有十字准线的滑块 (传感器 ) 扫描样品的

外形
,

其座标数据即可储存在磁带中
。

之后将这些
’

数据输出
,

机器的转轴即自动定位
,

并复制出与样

品
.

花样一致的产品
。

操作人员的工作只是换刀和装

卸零件
。 `

这种机器还可进行反向雕刻
,

将花样移位

或重复 、

厂厂厂「…………
伙伙 lll l :::

、、、、、 日日日日
如如刊刊刊阮洲蹄亡}}}

剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑剑卜卜}盗挂……
卜卜III

, 1 111

口口口卿卿卿卿
二1 仁二二二二!!!lllllllllllllllllllll

匕匕匕匕匕匕匕匕匕匕匕匕匕匕匕匕匕匕匕}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}} 1111111 . J . , , . 勺. 曰

一
一
一一

r

—
二` , 于 下一

二一

一
一 `̀̀

七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七七
厂厂厂厂厂厂溉溉阳释珊{罕罕毗毗醚醚蹄蹄耀耀耀耀

{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{}}}
1111 ~ ,

性二二二军二
州 . -

·

一 一
, 一丫 ” ,

昭二洛二 , = = = 二猫=========

……
, lllllllll

」」 } 加一以 二 , ,
上二 。 ··

-
~ 卜.

一一一一一`̀ f

”
一祸

月 一

~一
下 一一一

, 哥哥哥哥哥

{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{{耐骊骊骊骊骊骊骊骊
已已

、 _

_ _

_______

》》》 红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红红尹尹尹皿皿皿 门门

{{{ {{{
!!! }}} !!!

{{{
刃刃!

{{{…{{{{{洲洲洲
箫箫箫箫箫

一一一一 lll

{{{}}}}}
一一一一一一一

一一一一一一一一

{
_________

}}}}}}}}}}}}}
少少少少少少少少少少少少少少少少少少

lll 甩 L . r ... 丫 、 八八巴竺竺
-

一
`一 ~ 一 二

`

一二二 二̀ 止一

——产产一-

—
一一

一

一
—

几

——
一一

〔〔 丁一 一~
-

一 「 r ---

四
、

结论

由上可见乡计算机技术的应用使木材加工机械

出现了崭新的面貌
。

由于加工程序易于修改
,

从而

使 C N C木材加工机械具有很大的灵活性
。 、

只要修改

软件
,

或改动及增添很少的硬件即可很容易地使其

具有新的功能
。

计算机的应用
,

正在使木材加工机

械向着多功能
,

高精度
,

机电结合的方向发展
。
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