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前言

　　数控机床是综合应用计算机、自动控制、自动检测及精密机械等新技术的产物，是典型的机电一
体化产品。
它的出现及所带来的巨大效益，引起了世界各国的极大重视。
发展数控技术、推广及普及数控技术在相关行业的应用，是当前我国制造业发展的必由之路。
　　随着数控机床的大量使用，急需培养大批能熟练掌握现代数控机床编程、操作、维修的技术人员
。
为了适应初、中级数控技术人员培训和学习的需要，在充分调研的基础上，编者编写了本教材，可供
中职学校数控技术人员及机电类专业学生学习现代加工技术应用。
　　本教材的编写原则是：以就业为导向、以学生为主体，以数控技术及机电类专业岗位必备的能力
和素质为主线组织内容。
　　本书的编写特点是：　　1.从实际生产应用出发，合理安排教材的知识和技能结构，突出技能培
养，摒弃“繁难旧”的理论论述，以实用为主；　　2.以国家相关职业标准为依据，确保在知识内容
和技能要求上符合国家职业技能鉴定标准；　　3.在结构编排及内容表达方式上，注重由浅入深，循
序渐进，力求做到图文并茂，通俗易懂。
　　本教材由黄荣亿、梁家生担任主编，周云、蒋兵、黎林、詹敏任副主编，参编本教材编写的还有
梁文宇、谢祥强、覃聪、张华。
　　限于编者水平，书中难免有缺点和错漏，恳请广大读者指正。
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内容概要

　　《数控机床原理与维护》由数控机床结构、数控机床加工原理与维护保养三部分组成。
全书共分7章，内容包括数控机床概述、计算机数控系统、数控加工控制原理、数控机床伺服驱动与
检测、数控机床典型机械结构、数控机床的应用、数控机床的维护与维修。
　　《数控机床原理与维护》在编写过程中注意结合职业教育的特点，内容全面、系统，图文并茂，
侧重介绍数控机床原理、结构与维护保养方面的基本知识，力求阐明数控机床基本原理和基本概念，
注重理论联系实际。
　　《数控机床原理与维护》可作为中等职业教育数控技术应用、数控设备维修专业教材，也可供工
科其他机电类专业使用。
　　为了便于读者自学及巩固所学内容，每章都有学习要求，并附有练习题。
《数控机床原理与维护》还配有电子教学参考资料包，详见前言。
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类1.4 数控机床的坐标系本章小结练习题第2章 计算机数控系统2.1 CNC系统的基本组成2.2 CNC装置的
基本组成2.3 CNC装置的硬件结构2.4 CNC装置的软件结构2.5 PLC在CNC中的应用2.6 开放式数控系
统2.7 典型CNC系统简介本章小结练习题第3章 数控加工控制原理3.1 概述3.2 输入3.3 输入数据处理3.4 
插补原理3.5 进给速度控制本章小结练习题第4章 数控机床的伺服驱动与检测4.1 概述4.2 步进电动机的
驱动与应用4.3 交直流伺服电动机的驱动4.4 常用位置检测装置本章小结练习题第5章 数控机床典型机械
结构5.1 数控机床的机械结构特点5.2 数控机床的主传动系统及主轴部件5.3 数控机床进给系统机械部
件5.4 导轨5.5 自动换刀装置本章小结练习题第6章 数控机床的应用6.1 数控机床的选用6.2 数控机床安装
与调试6.3 数控机床的验收6.4 数控机床的使用本章小结练习题第7章 数控机床的维护与维修7.1 数控机
床产生故障的规律7.2 数控机床日常维护保养7.3 全员生产维护7.4 数控机床故障诊断与维修本章小结练
习题
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章节摘录

　　从上式可以看出，逼近误差与速度、插补周期的平方成正比，与圆弧半径成反比。
在一台数控机床上，允许的插补误差是一定的，它应小于数控机床的分辨力，即应小于一个脉冲当量
。
那么，较小的插补周期，可以在小半径圆弧插补时允许较大的进给速度。
从另一个角度讲，进给速度、圆弧半径一定的条件下，插补周期越短，逼近误差就越小。
但插补周期的选择要受计算机运算速度的限制。
首先，插补计算比较复杂，需要较长时间。
其次，计算机除执行插补运算之外，还必须实时地完成其他工作，如显示、监控、位置采样及控制等
。
所以，插补周期应大于插补运算时间与完成其他实时任务所需时间之和。
插补周期一般是固定的，插补周期确定之后，对于一定的圆弧半径，应有与之对应的最大进给速度限
定，以保证逼近误差e，不超过允许值。
数据采样插补的具体算法有多种，如时间分割插补法、扩展DDA法、双DDA法等。
　　CNC系统的进给速度控制包括自动调节和手动调节两种方式。
自动调节方式指根据加工要求编人程序中的指令进给速度进行控制。
手动调节方式指加工过程中由操作者根据需要随时使用倍率旋钮对进给速度进行手动调节。
　　根据这两种速度控制要求和所使用的插补方法，通过软件控制输出脉冲的频率，即可控制进给速
度。
对编程进给速度指令进行译码处理后，按照所用插补方法计算出插补中断时间常数，以控制插补中断
的发生率，或者调整输出脉冲延时子程序。
当中断服务程序扫描控制面板上的倍率开关时（该开关已设定了新的进给率百分数），在执行程序中
对算出的时间常数或延时子程序进行百分率调整，从而对手动调整做出正确的响应。
进给脉冲的频率决定了进给速度，且与插补方法有关。
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编辑推荐

　　《数控机床原理与维护》以国家相关职业标准为依据，从生产实际出发，合理安排教材的知识，
引入新技术、新工艺内容，反映行业的新标准。
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