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内容概要

　　《中国机械工程学科教程配套系列教材：数控技术（修订版）》为中国机械工程学科教 程配套系
列教材暨教育部高等学校机械设计制造及其自动化专业教学指导分 委员会推荐教材。
 全书共分为7章。
第1章简要介绍了数控的有关概念、数控机床的组成、 工作原理、分类及其发展趋势；第2章深入分析
了插补原理，并详细介绍了 典型的插补方法；第3章简要介绍了计算机数控系统硬件的组成、功能和
软 件的功能及结构；第4章按照工作原理的不同分别对各种数控位置检测装置 进行了深入分析；第5章
对数控伺服系统的类型，伺服电机原理及控制方法 ，现代典型数控伺服系统进行了较详细的讲解；
第6章讲述了数控手工编程 ，介绍了数控编程的工艺处理方法、编程误差的来源和控制方法、数控编
程 中的指令代码及数控编程；第7章介绍了自动编程、CAXA软件的使用及加工 案例。
《数控技术（修订版）》可作为本科院校相关专业学生的教学用书，也 适合研究生、专科学生、从事
数控技术及有关工程技术人员阅读参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   3.6数控机床用可编程控制器（PLC） 可编程逻辑控制器是机床各项功能的逻辑控制
中心。
它将来自CNC的各种运动及功能指令进行逻辑排序，使它们能够准确地、协调有序地安全运行；同时
将来自机床的各种信息及工作状态传送给CNC，使CNC能及时准确地发出进一步的控制指令，如此实
现对整个机床的控制。
由此可知，相对于CNC和机床本体，PLC起一个中转站的作用，它要将被控设备有关的状态信息转成
数字形式，满足CNC对信号的要求，还要将CNC输到PLC的信号转换成执行元件所需的样式。
另外，PLC还要隔断外部的干扰信号及其他无关信号进入CNC，在电气上将CNC与外部信号进行隔离
。
机床数控系统的任务概括地可分为轨迹运动控制和开关量的辅助机械动作控制。
这种机械动作控制通常称强电控制，它以主轴转速S、刀具T选择和辅助功能M为代码信息送入数控系
统，经系统的识别、处理，转换成与辅助机械动作对应的控制信号，PLC接收此信号后使其直接执行
元件（继电器、触点开关、电磁阀等）作相应的开关动作。
数控机床操作面板上的MDl输入信号，比如电动进给信号；手摇脉冲进给信号；主轴停止、转动；切
削液开、关等信号是在操作人员按下该按键后直接传到可编程控制器PLC中进行译码、处理，PLC再
选择接口输出到相应的执行部件单元，驱动执行部件工作的。
加工程序中的M、S、T指令信号经过CNC译码后传给PLC，PLC对传来的信号逻辑排序，准确、协调
有序地控制执行部件工作运动。
 更确切地说，CNC、PLC是协调配合完成数控机床的各项主要控制工作的，其中CNC装置主要完成与
数字运算和管理等有关的功能，如程序的编辑、插补运算、译码、位置伺服控制等。
PLC完成与逻辑运算有关的一些动作，没有轨迹上的具体要求，它接受CNC装置的M、S、T指令等顺
序动作信息，并对其进行译码，转换成对应的控制信号，控制辅助装置完成机床相应的开关动作，如
刀具的更换、冷却液的开关等；它还接受机床操作面板的指令，一方面直接控制机床的动作，另一方
面将一部分指令送往CNC装置，用于加工过程的控制。
PLC对外围电路的控制如图3.31所示。
 以前，机床强电控制采用传统的继电器逻辑，体积庞大，可靠性差，又有触点数目的限制，给设计带
来困难；另外，还易烧坏或发生接触不良，对整个数控系统的可靠性造成影响。
随着计算机技术的发展，以往用继电器逻辑等完成的功能已逐渐由可灵活编程的计算机承担。
一种做法是数控计算机通过专用的I／O接口来实现，但这样带来的影响是对不同的机床需要不同的控
制软件，机床控制逻辑的变化将导致需要修改系统软件，对系统的通用性造成不利。
因此，1970年以后，世界各国相继采用可编程控制器（PLC）来代替继电器逻辑。
 现在，PLC多集成于数控系统中，即用嵌入式的方法把PLC功能程序写入数控系统的固定芯片中（如
华中数控系统），这主要是指控制软件的集成化，而PLC硬件则往往在规模较大的系统中采取分布式
结构。
PLC与CNC的集成是采取软件接口实现的，一般系统都是将二者间各种通信信息分别指定其固定的存
放地址，由系统对所有地址的信息状态进行实时监控，根据各接口信号的现时状态加以分析判断，据
此作出进一步的控制命令，完成对运动或功能的控制。
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