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内容概要

　　《数控机床原理与维修》按照当前高职高专教育教学改革思想，本着淡化理论，强调实用的原则
编写而成。
全书主要内容包括数控机床的数控系统，数控机床编程指令体系，数控机床机电接口，伺服驱动系统
，检测装置，电气控制系统及其常见故障的诊断维修等。
　　本书可作为高职高专、高级技校、技师学院的数控维修技术、机电一体化技术等专业的教材，也
可作为自学用书和工程技术人员的参考书。
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章节摘录

版权页：插图：1.5.3相关知识连接——插补原理与补偿原理1.插补原理在实际生产加工中，被加工零
件的轮廓形状千差万别，为了满足零件加工的几何尺寸精度要求，刀具的中心轨迹应该准确地依照零
件的轮廓形状来生成。
对于简单的曲线，数控系统可以直接生成，对于复杂的曲线，若直接生成，会使算法变得十分复杂，
计算机的工作量会相应大大地增加。
在实际的应用中，常采用一小段直线或圆弧进行拟合，以满足加工零件的精度要求，这种拟合的方法
称为“插补”。
实质上，“插补”就是数据密化的过程。
“插补”的任务是根据进给速度的要求，在轮廓起点和终点之间计算出若干个中间点的坐标值，每个
中间点计算所需时间直接影响系统的控制速度，而插补中间点坐标值的计算精度又影响数控系统的控
制精度。
因此，插补算法是整个数控系统的核心。
插补的精度以脉冲当量的数值来衡量。
所谓脉冲当量，就是对应每一个脉冲信号机床执行部件的位移量。
一个脉冲当量对应机床的位移量越小，插补运动的实际轨迹就越接近理想轨迹，数控机床的加工精度
就越高。
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编辑推荐
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