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内容概要

　　各章具体内容如下：第1章介绍数控机床产生的背景、发展现状和发展趋势，数控机床的定义和
组成、分类及特点；第2章介绍数控加工工艺分析，数控加工工艺路线设计等；第3章介绍了数控编程
命令，并辅以大量实例；第4章主要阐述数控代码后置处理的工作流程，译码和程序转换的原理，数
控系统刀具补偿的作用、原理和过程；第5章介绍了数控系统程序编制中的数值计算，包括轮廓基点
的计算、非圆线节点计算、刀位轨迹计算等内容；第6章主要介绍数控系统的插补原理，结合实例介
绍了逐点比较法、数字积分法、直线函数法和扩展DDA法的插补原理、插补流程；第7章介绍数控机
床控制系统，主要包括CNC控制系统的硬件结构和软件结构以及CNC系统中的可编程控制器；第8章
介绍了数控机床的伺服驱动系统，阐述各种驱动电机的结构分类、工作原理和工作特性，并介绍了几
种控制伺服系统的控制原理；第9章结合具体实例，简单介绍开放式数控系统的发展现状、系统分类
和体系结构。
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　8.2伺服系统驱动元件
　8.3步进式伺服控制系统

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<机床数控系统>>

　8.4脉冲比较伺服控制系统
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章节摘录

版权页：   插图：   转入到程序处理阶段后，编译系统对已经定义的代码进行处理，没被定义的代码则
是非法代码。
例如，某系统对G00、G01、G02、G03、G20、G21、G90、G91、G92、G99等进行了定义，便只能对
这些代码进行处理。
 语法规则定义越松，数控程序越容易书写，而语法分析和检查难度则越大。
 4.1.1.3 语义分析与中间代码生成 此阶段的任务是对语法检查无误的代码分门别类进行处理，即对上下
文相关的错误进行检查。
如I、J、K和R不能出现在同一行代码中。
语义分析通常穿插在语法分析过程中，因而语义分析程序是由一组语义子程序构成的。
每当语法分析程序分析出一个完整的语法单位时（如表达式、语句等），就调用相应的语义子程序执
行相应的翻译任务。
经过语义分析阶段后，源程序被加工为标准形式的中间代码程序，即将程序段的信息进行提取，变成
相应的状态量和数据量，存储在输出缓冲区中。
 4.1.1.4 代码优化 代码优化阶段和目标代码生成阶段是对代码的编译，是数控代码的等价变换。
优化的目的是为了提高运行效率，节省存贮空间。
 根据G代码的特点，一些辅助G代码可以去掉，例如G代码中的G20、G21、G90、G91、G99等。
根据计量单位（英寸、毫米）、坐标形式（绝对、相对）、是否经过缩放、旋转和镜像等的要求，将
代码中的控制信息变成统一表示的有用数据。
处理过的优化信息，已经是变换完成的标准信息，不包含G20、G21、G90、G91、G99等代码，此时，
数据是数控系统的默认形式。
例如，某系统控制数据默认为用毫米表示的相对数据。
 具体地说，代码优化就是将统一表示的零件信息变成规范的、按加工顺序表示的零件特征数据，以最
优的方式存储在内存中，为后续的刀补、仿真和加工做准备。
 译码部分的输入接口是零件的程序名，输出为固定格式的数据结构。
 4.1.2 错误代码种类 NC程序格式，亦称规则。
在一个NC程序中，如果有些指令和其中一条规则不匹配，就会产生词法或语法错误。
NC程序可能产生的错误主要包括词法错误和语法错误。
 4.1.2.1 词法错误（合理性） 词法错误指编程人员使用了机床不能识别的指令。
例如包含以下几种情况： （1）存在非法代码，即出现了未被定义的代码； （2）缺少必要的坐标值，
即C00、G01、G02、G03、G92等指令后面缺少坐标值； （3）圆弧加工缺少必要的I、J坐标。
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编辑推荐

《机床数控系统》由东北林业大学出版社出版。
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