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内容概要

　　《数控木工机床》是面对应用型普通高等林业院校机械类专业及相关专业的通用教材。
围绕高等林业院校“机械设计制造及其自动化”专业的人才培养方案，《数控木工机床》贯彻“少而
精、有特色”的原则，突出重点，以点带面；注重基础理论的阐述，吸收先进技术，保留专业特色；
在理论与实践相结合的基础上，突出培养学生分析问题和解决问题的能力，反映了国内外数控技术在
木工机床领域的应用和发展。
《数控木工机床》内容理论联系实际、体系完整、重点突出、实例丰富，便于教学和自学，并对实际
应用具有一定的指导作用。
全书包括数控机床概论、数控加工程序编制基础、计算机数控装置、数控机床的伺服系统、数控机床
的位置检测装置、数控机床的结构、数控木工机床实例等内容，并配有习题。
　　《数控木工机床》可作为高等林业院校机械设计制造及其自动化专业和相关专业的教学用书，也
可供从事数控机床设计和研究工作的工程技术人员及研究人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   3.2.2.1 输入 CNC系统一般通过键盘、RS232C接口等方式输人信息，输入的内容包
括零件数控加工程序、控制参数和补偿数据。
这些输入方式采用中断方式来实现，且每一种输入法均有一个相对应的中断服务程序。
其工作过程是先输入零件加工程序，然后将程序存放到缓冲器中，再经缓冲器将程序存储在零件程序
存储器单元内。
对于控制参数和补偿数据等可通过键盘输入存放在相应的数据寄存器内。
 3.2.2.2 译码 译码是以一个程序段为单位对零件数控加工程序进行处理。
在译码过程中，首先对程序段的语法进行检查，若发现错误，立即报警；若没有错误，则把程序段中
的零件轮廓信息（如起点、终点、直线或圆弧等）、加工速度信息（F代码）和其他辅助信息（M，S
，T代码等）按照一定的语法规则解释成微处理器能够识别的数据形式，并以一定的数据格式存放在
指定存储器的内存单元。
 3.2.2.3 数据处理 数据处理是指刀具补偿和速度控制处理，通常包括刀具长度补偿、刀具半径补偿、反
向间隙补偿、丝杠螺距补偿、过象限及进给方向判断、进给速度换算、加减速控制及机床辅助功能处
理等。
刀具补偿的作用是把零件轮廓轨迹转换成刀具中心轨迹，有的CNC装置中，还能实现程序段之间的自
动转接和过切判别等。
速度控制处理是根据程序中所给的刀具移动速度计算各运动在坐标方向的分速度，保证其不超过机床
允许的最低速度和最高速度；如超出则报警。
 3.2.2.4 插补 插补是在一条给定了起点、终点和形状的曲线上进行“数据点的密化”。
根据给定的进给速度和曲线形状，计算一个插补周期内各坐标轴进给的长度。
数控系统的插补运算是一项精度要求较高、实时性很强的运算。
插补精度直接影响工件的加工精度，而插补速度决定了工件的表面粗糙度和加工速度。
通常插补分为粗插补和精插补，精插补的插补周期一般取伺服系统的采样周期，而粗插补的插补周期
是精插补的插补周期的若干倍。
一般的CNC装置中，能对直线、圆弧和螺旋线进行插补。
一些较专用或高档CNC装置还能完成椭圆、抛物线、渐开线等插补工作。
 3.2.2.5 位置控制 位置控制是指在伺服系统的每个采样周期内，将精插补计算出的理论位置与实际反馈
位置信息进行比较，其差值作为伺服调节的输入，经伺服驱动器控制伺服电机。
在位置控制中通常还要完成位置回路的增益调整、各坐标的螺距误差补偿和反向间隙补偿，以提高机
床的定位精度。
 3.2.2.6 诊断 诊断程序包括两部分：一是在系统运行过程中进行的检查与诊断；二是在系统运行前或故
障发生停机后进行的诊断。
诊断程序一方面可以防止故障的发生；另一方面，在故障出现后，可以帮助用户迅速查明故障的类型
和发生部位。
 3.2.3 CNC系统的软件结构特点 CNC系统是一个实时多任务系统，由于CNC装置本身就是一台计算机
，因此在CNC系统的控制软件设计中，采用了许多计算机软件结构设计的思想和技术。
这里主要介绍多任务并行处理、前后台型软件结构、中断型软件结构以及开放式数控软件结构。
 3.2.3.1 多任务并行处理 在多数情况下，CNC装置进行数控加工时要完成多种任务，管理软件和控制软
件的某些工作必须同时进行。
例如，为使操作人员能及时了解CNC装置的工作状态，管理软件中的显示模块必须与控制软件中其他
模块同时运行。
当在插补加工运行时，管理软件中的零件程序输入模块必须与控制软件中的相关模块同时运行。
而当控制软件运行时，其本身的一些处理模块也必须同时运行。
又如，为了保证加工过程的连续性，即刀具在各程序段之间不停刀，译码、刀具补偿和速度处理模块
必须与插补模块同时运行，而插补程序又必须与位置控制程序同时运行。
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可见，数控加工是个多任务并行的过程，数控加工的多任务可以采用并行处理的方式来实现。
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编辑推荐

《数控木工机床》以基本理论为主线，以基本系统、装置结构为重点，注重学生理论联系实际的能力
培养。
《数控木工机床》可作为高等林业院校机械设计制造及其自动化专业和相关专业的教学用书，也可供
从事数控机床设计和研究工作的工程技术人员及研究人员参考。
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