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前言

　　随着技术的进步与发展，加工中心的应用已日趋普及，现代的数控加工技术使得机械制造过程发
生了显著变化，对技术人员的要求也越来越高。
为适应数控技术教学和人才培养的需求，我们编写了《加工中心结构、调试与维护》一书。
本书力求紧跟现代加工技术的步伐，以介绍实用技术为主，系统阐述加工中心的基本结构、调试与维
护方法。
　　本书主要供高等院校机电类专业开展数控技术教学使用，也可供从事数控加工的工程技术人员使
用。
　　本书作为教材，以理论联系实际为指导、以技术应用为目标，把熟悉结构原理和掌握应用作为学
习的基本要求。
在内容上力求体系完整、通俗易懂、具有实际指导意义。
全书共分八章，主要内容有：数控机床及相关学科的发展概况，加工中心的机械结构，加工中心的控
制系统，加工中心PMC的软件结构及开发方法，加工中心的调试、维护与保养。
　　本书由沙杰等人编著。
参加编写的有：沙杰（第一章、第七章），李焕锋（第二章），刘战术（第三章），薛东彬（第四章
），陈兴洲（第五章），常晓玲（第六章），朱登杰（第八章）。
　　本书由李华教授审定，特此致谢。
　　本书在编写过程中参阅了国内外同行有关的资料、文献和教材，得到了许多专家和同行的支持与
帮助，在此一并表示衷心的感谢。
　　由于编者的水平和时间所限，书中定有不少错误和不妥之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书对加工中心的结构、调试与维护技术进行了详细的介绍。
全书共分为四个部分：中工中心的机、电、液及检测装置的结构及特点，加工中心PMC的软件结构及
开发方法，加工中心的安装、调试方法，加工中心的故障诊断及维护方法。
    本书简明扼要，深入浅出，采用的实例翔实可靠，是一本针对性和实用性较强的教材。
本书可作为数控技术专业、机电一体化专业和机械制造专业的大中专教材，可作为初、中级数控技术
人员的培训用书，也可作为从事数控机床设计和数控加工的工程技术人员的参考书。
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章节摘录

　　机床进给伺服系统，一般是由位置控制、速度控制、伺服电动机、检测部件以及机械传动机构五
大部分组成。
但在习惯上，通常是将位置控制部分与数控装置做在一起，而且也不包括机械传动机构。
因此，习惯上所说的进给伺服系统，只是指速度控制、伺服电动机和检测部件三部分。
而且，将速度控制部分称之为伺服单元或驱动器。
按照伺服系统的结构特点，进给伺服系统通常有四种基本结构类型：开环、闭环、半闭环及混合闭环
。
在机床中应用最广泛的是半闭环结构。
　　机床进给伺服系统在经历了开环的步进电动机系统、直流伺服系统两个阶段之后，已进人了交流
伺服系统阶段。
目前，在中小功率范围内，高性能的交流伺服系统的交流电动机主要采用异步电动机和永磁同步电动
机两种。
一般来说，异步电动机多用在功率较大、精度要求较低、投资少的场合；而永磁同步电动机则在精度
要求高、容量较小的场合得到了广泛的应用。
所以，在机床进给伺服系统中，多用永磁同步电动机。
　　交流伺服单元又有模拟式和数字式之分。
早期的伺服单元全是模拟式，目前，国外大都采用数字一模拟混合或全数字式，而国内尚处于实验阶
段，还没有做到商品化。
模拟式和数字式的伺服单元各有其优缺点。
模拟式伺服单元一般工作速度快，系统的频率范围可以做得很宽，这使系统具有快速的动态响应性能
和很宽的调速范围。
其缺点是难于实现复杂的控制方法，并且器件多，体积大，不易调试，还存在着零点漂移等问题。
数字式伺服单元的优点是用软件编程，易于实现复杂的算法，而且柔性好，有时几种控制方法之间的
改变只需改变软件即可实现，而不需要做硬件上的改动，硬件电路一般比较简单，可以设计得相当紧
凑。
由于参数的设定和调节不必通过调节电位器来进行，所以实现的重复性好，更易批量生产。
　　⋯⋯
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