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内容概要

　　《现代电气控制与PLC应用技术》以三菱FX2N系列PLC为例，全面系统地介绍了PLC控制系统的
工作原理、设计方法和实际应用。
全书共分为10章，内容涵盖了常用低压电器、继电接触器控制系统的基本控制电路、PLC应用基础、
三菱FX2N系列PLC、FX2N系列PLC的功能指令、PLC的程序设计及应用、PLC特殊功能模块及应用、
变频器及其应用、计算机数控系统及PLC在数控机床中的应用、PLC编程软件的使用方法。
另外，为加强理论与实践的相互结合，适量安排了实训方面的内容。
《现代电气控制与PLC应用技术》可作为高等学校电气工程及其自动化、自动化、机电一体化等专业
的教材，也可作为高职高专院校相关专业的教材，同时还适合从事电气控制技术专业的相关技术人员
参考。
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章节摘录

版权页：插图：1.信息输入通过机床面板上的键盘或磁盘、光盘、纸带阅读机等将零件程序、控制参
数和补偿数据等信息，输入和存人在CNC装置的内部存储器中。
2.译码处理译码处理是在输入的零件加工程序中，CNC装置以一个程序段为单位，将零件的轮廓信息
（线型、半径、起终点坐标）、加工速度（F代码）和其他的辅助信息（M、S、T代码等），根据一
定的语言规则，解释成计算机能够识别的数据形式，并以一定的数据格式存放在指定的内存专用区间
。
3.数据处理数据处理包括J1具补偿、速度计算以及辅助功能的处理等。
通常，CNC装置的零件程序是以零件轮廓轨迹来编程的。
J1具补偿的作用是把零件轮廓轨迹转换成J1具中心轨迹。
速度计算是按编程所给的合成进给速度计算出各坐标轴运动方向的分速度。
此外，对机床允许的最低速度和最高速度的限制进行判别并处理。
辅助功能如换刀、主轴起停、冷却液开停等大部分都是开关量信号。
辅助功能处理的主要工作是识别、存储设置标志，在程序执行时发出信号，让机床相应部件执行相应
的动作。
4，插补运算数控机床上所加工的大部分工件的轮廓是由直线和圆弧构成的，若轮廓由其他二次或高
次曲线构成，可采用小段直线或圆弧来逐段拟合，这种拟合的方法就称为插补。
因此，所谓的插补就是在一个线段的起点和终点之间进行数据密化。
插补程序在每个插补周期运行一次，在每个插补周期内，根据指令进给速度计算出一个微小的直线数
据段。
通常经过若干个插补周期后，插补加工完一个程序段，即完成从程序段起点到终点的“数据密化”工
作。
插补可以由硬件实现，也可以用软件完成。
早期的NC系统采用数字电路来完成插补，即硬件插补。
而CNC系统主要采用软件插补。
插补的精度和速度将直接决定数控系统的加工精度和加工速度。
因此插补算法的优劣，将直接影响数控系统的性能。
5.位置控制位置控制处在伺服回路的位置环上，位置控制可以由软件实现，也可以由硬件完成。
它的主要任务是在每个采样周期内，将插补计算的理论位置与实际反馈位置相比较，用其差值去控制
伺服电动机，进而控制机床工作台（或刀具）的位移。
这样，机床就自动地按照零件加工程序的要求进行切削加工。
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编辑推荐

《现代电气控制与PLC应用技术》是普通高等教育“十二五”电气信息类规划教材！
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