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内容概要

　　《机床适应控制系统》率先采用系统论的观点和方法，从机床加工系统的变量检测到信号处理、
系统建模到适应控制、系统设计到实现，对机床适应控制系统进行了全面地论述，反映了该技术领域
的最新研究成果。
具体内容有：机床适应控制的概念及分类、机能及意义、发展及应用；机床加工系统变量的检测及信
号的处理方法；机床加工系统模型的建立；机床约束适应控制策略；机床加工参数优化方法；机床最
优适应控制策略；机床几何适应控制策略；机床适应控制系统的构成和实现。
　　本书可作为机械工程等专业的研究生和高年级本科生的教材，同时可供相关领域的教师、研究人
员和工程技术人员阅读。
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章节摘录

　　第1章　绪　　论　　1．1　机床适应控制概念及分类　　机床自诞生之日起，其技术革新的基本
目标之一是高效率和高精度。
机床数控技术的产生和发展虽然使机床效率和加工精度得到显著提高，但是并没有从本质上解决机床
的效率和精度问题。
如图l-1所示，传统的机床数控系统实质上是半闭环控制系统，系统只是在伺服单元内具有位置和速度
反馈环节，只能通过电机位置和速度的检测和控制使机床按期望运动轨迹和速度运行。
并且其期望运动轨迹和速度是编程时由预先给定的加工参数确定的，它取决于编程人员对工件和刀具
材料、冷却效果和机床特征等的经验和知识。
所以，编程人员对加工参数的选取直接影响产品尺寸精度、表面粗糙度、金属切削率、刀具磨损率和
刀具破损等，最终影响到机床效率和产品质量。
为了保证生产安全和避免加工故障，编程人员往往按最坏的极端情况(实际上很少发生)选取保守不变
的加工参数。
然而，实际加工过程是复杂多变的，加工效率和精度不仅与伺服单元的位置和速度有关，而且受加工
状态和外界干扰等因素的影响。
这些因素主要有工件材质不均、刀具磨损和变形、机床热变形等，编程人员无法预先考虑这些过程因
素的影响，而机床适应控制技术则是考虑加工过程因素，从本质t2探索生产率和产品质量问题。
　　机床适应控制系统是全闭环控制系统，如图1—2所示，它除了电机位置、速度的检测和控制外，
主要通过机床加工过程变量(切削力、转矩、功率、刀具磨损、尺寸精度和表面粗糙度等)的在线检测
和实时控制来调节加工参数(切削速度、进给量等)，所以，能够消除加工过程中机床状态变化和外界
扰动的影⋯⋯
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