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_E8_B5_84_E4_BA_c47_599849.htm 一、数控是数字控制

。(NC) 数控技术是指用数字化信息发出指令并实现自动控制

的技术。 计算机数控(CNC)是指用计算机实现部分或全部基

本数控功能。 二、数控机床的产生和发展 数控机床是种采用

计算机，利用数字化信息进行控制的，具有高附加值的，技

术密集型机电一体化产品。 数控机床自20世纪50年代问世以

来，得到了迅速发展，不断地更新换代。我国的数控机床行

业起步于1958年。到目前为止，在开发、设计、制造具有自

主版权的中、高档CNC系统方面取得了可喜的成果。我国的

数控产品覆盖了车、铣(包括仿型铣)、镗铣、钻、磨、加工

中心及齿轮机床、折弯机、火焰切割机，柔性制造单元等，

品种达300多种。中、低档CNC系统已达到小批量生声能力。

三、数控机床是如何加工零件的 数控机床是高效的自动化机

床。数控机床加工不同于普通机床加工，在数控机床上加工

零件，是将加工过程所需要的各种操作(如主轴的起停、换向

及变速，工件或刀具的送进，刀具选择，冷却液供给等)以及

零件的形状、尺寸按规定的编码方式写成数控加工程序，输

入到数控装置中。再由数控装置对这些输入的信息进行处理

和运算，并控制伺服驱动系统，使坐标轴协调移动，从而实

现刀具与工件间的相对运动，完成零件的加工。当被加工工

件改变时，除了重新装夹工件和更换刀具外，只需更换程序

。而在普通机床上加工零件，是由操作者根据图纸要求，手

动操作机床，不断改变刀具与工件相对运动参数(位置、速度



等)，使刀具从工件上切除多余材料，最终获得符合技术要求

的尺寸、形状、表面质量及位置要求的零件。插补是零件轮

廓线起点和终点之间确定一些中间点，以达到数据点的密化

的功能。 插补方法：脉冲增量法。 数字增量法。 数控机床包

括：1、数控装置。2、伺服驱动装置。3、机床主体和辅助装

置。 四、采用数控机床的原因和必然性 数控机床的前期投资

费用以及维修(技术)费用比较高，对管理及操作人员素质的

要求也比较高，但是采用数控机床不仅节约劳动力，提高劳

动生产率，还可以提高产品质量，对开发新产品和促进老产

品更新换代，加速流动资金周转和缩短交货期都起着很大作

用。合理选用数控机床可以降低企业的生产成本、提高企业

的经济效益与竞争力。因此，普通机床正在大量地被数控机

床取代。数控机床已经是现代工业生产必不可少的设备。采

用数控机床，提高机械工业的数控化率是当前机械制造业技

术改造和技术更新的必由之路。 五、数控机床的组成 数控机

床由CNC系统和机床主机及辅助装置组成。CNC系统由程序

、输入输出设备、CNC装置及主轴、进给控制单元组成。零

件加工程序是CNC系统的重要组成部分。输入输出设备主要

用于零件加工程序的编制、存储、打印、显示等。不同档次

的CNC系统其输入输出设备的复杂程度也不一样。 CNC装置

是CNC系统的核心部件，它由计算机(包括硬件和软件)、可

编程序控制器(PLC)和接口电路组成。 主轴控制单元与交、

直流主轴电动机及其进给检测元件组成主轴驱动装置，用于

控制主轴的旋转运动，实现在宽范围内速度连续可调，并在

每种速度下都能提供切削所需要的功率。 速度控制单元与进

给伺服电动机(功率步进电动机或交、直流伺服电动机)及其



检测元件组成进给驱动装置，用于控制机床各坐标轴的切削

进给运动，提供切削过程中所需要的扭矩，并可以任意调节

运动速度。再配以位置控制系统，可实现对工作台(或刀具)

位置的精确控制，这就是进给伺服驱动系统。 为了满足数控

机床高自动化、高效率、高精度、高速度、高可靠性的要求

，与普通机床相比，数控机床主机的机械结构需满足高刚度

和高抗振性、小的机床热变形等要求，为此在结构设计及材

料选用上采取一系列措施.此外，在数控机床中多采用高效率

、无间隙、低摩擦传动，并采用高性能，宽调速范围交、直

流伺服电动机和主轴电动机，以尽量简化机械传动结构。 辅

助装置是保证数控机床功能充分发挥所需要的配套部件，包

括：电器、液压、气动元件及系统，冷却、排屑、防护、润

滑、照明、储运等一系列装置，交换工作台，数控转台，数

控分度头，刀具及其监控检测装置等。 六、数控机床的分类 

数控机床可以从不同的角度对其分类：按照能够控制刀具与

工件相对运动的轨迹可以把数控机床分为点位控制数控机床

和轮廓控制数控机床。 点位控制数控机床只控制工作台(或刀

具)从一点精确地移动到另一点，移动过程中不进行加工。采

用这种控制方案的有数控钻床、数控镗床、数控冲床等。轮

廓控制数控机床不仅控制工作台(或刀具)的起点和终点坐标

，而且还要控制轨迹上每一点的速度和位置，因而能够加工

曲线(或曲面)。数控车床、数控铣床、数控磨床、数控电加

工机床、加工中心等都 采用这种控制方案。 按照伺服系统的

控制方式可以把数控机床分为开环控制数控机床、闭环控制

数控机床和半闭环控制数控机床。开环控制方式与闭环、半

闭环控制方式的区别是明显的。闭环和半闭环控制方式都为



反馈控制系统，都包括位置、速度控制单元，都采用交、直

流伺服电动机作为执行元件，都有位置、速度检测器，速度

检测器都可以安装在电动机的轴端。区别是：闭环控制其位

置检测器安装在机床工作台上，环内包括丝杠螺母副、工作

台等传动部件，设计、调试难度大，但控制精度高。而半闭

环控制其位置检测器安装在电动.机轴端或丝杠的轴端，一般

位置测量和速度测量用一个检测器。由于环中包括的传动部

件少，设计、调试难度小，但控制精度不如闭环的高。 按照

加工方式可以把数控机床分为金属切削类、金属成型类、特

种加工类和其他类等数控机床。 数控机床还可以按其功能水

平分高、中、低三档。 七、数控机床再生改造应该考虑的问

题 数控机床再生改造通常应该考虑以下问题： (1)正确估计被

改造数控机床的剩余价值。在对旧数控机床进行改造时，必

须仔细分析这台数控机床哪些部分还可利用，哪些必须更新

。一般要求可利用的剩余价值不应低于总价值的1/3。一般来

说，旧数控机床中剩余价值较大的是机械部分及配套附件，

数控系统往往都需要更新。 (2)对是否值得改造做出判断。设

备技术改造力求投资少，一般不应超过同类新设备购置费用

的40%-60%。 (3)对旧数控机床进行再生改造时，应避免只搞

局部改造，而应做全面配套改造。 (4)再生改造要与企业的实

际生产状况相适应。设备改造的宗旨是以有限的投入创造出

较大的经济效益，因此不一定要把设备改造成一流水平。
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