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内容概要

本书系统地介绍了插补原理及插补方法，及其在数控机床加工中的应用。
共分13章，内容包括：概论、数字脉冲相乘法插补原理、逐点比较法插补原理、最小偏差法、数字积
分法、目标点跟踪法、单步追踪法、高次曲线插补原理、加密判别和双判别插补原理、插补方法的实
际应用、插补器的信息输入、插补运算的控制、偏差计算公式的实现、刀具半径自动偏移计算等内容
。
　  本书可作为相关专业师生的参考书，也可作为数控技术人员学习的参考书。
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章节摘录

第1章 概 论1.1 数控系统插补原理简介1.1.1 概述机床数控系统的核心技术是插补技术。
在数控加工中，数控系统要解决控制刀具与工件运动轨迹的问题。
在所需的路径或轮廓上的两个已知点间，根据某一数学函数确定其中多个中间点位置坐标值的运动过
程称为插补。
数控系统根据这些坐标值控制刀具或工件的运动，实现数控加工。
插补的实质是根据有限的信息完成“数据密化”的工作。
数控加工程序提供了刀具运动的起点、终点和运动轨迹，而刀具怎么从起点沿运动轨迹走向终点则由
数控系统的插补装置或插补软件来控制。
实际加工中，被加工零件的轮廓种类很多，严格说来，为了满足加工要求，刀具运动轨迹应该准确地
按零件的轮廓形状生成。
然而，对于复杂的曲线轮廓，直接计算刀具运动轨迹非常复杂，计算工作量很大，不能满足数控加工
的实时控制要求。
因此，在实际应用中，是用一小段直线或圆弧去逼近（或称为拟合）零件轮廓曲线，即通常所说的直
线和圆弧插补。
某些高性能的数控系统中，还具有抛物线、螺旋线插补功能。
在早期的数控系统中，插补是由专门设计的硬件数字电路完成的。
而在现代计算机数控（Computer Numerical Control，CNC）系统中，常用的插补实现方法有两种：一
种由硬件和软件的结合来实现；另一种全部采用软件实现。
插补的任务就是根据进给速度的要求，完成轮廓起点和终点之间中间点的坐标值计算。
对于轮廓控制系统来说，插补运算是最重要的计算任务。
插补对机床控制必须是实时的。
插补运算速度直接影响系统的控制速度，而插补计算精度又影响到整个CNC系统的精度。
人们一直在努力探求计算速度快且计算精度高的插补算法。
目前普遍应用的插补算法分为如下两大类。
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编辑推荐
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