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前言

　　2005年，我国数控金属切削机床生产59639台，进口30746台。
除部分出口外，总消费数量约85000台。
在生产的数控金属切削机床中，经济型数控机床约占60%以上（生产的数控车床中经济型数控车床
占89％-90％），中档以上的数控金属切削机床不足40％。
2006年，我国机床工业的产值和销售收入保持较高的增长速度，其中数控金属切削机床产量快速增长
，全年生产85756台，同比增长32.8％，增幅高于金属切削机床产量增幅的18.4％。
国产机床市场占有率进一步回升，由2001年的39.3％提高到2006年的44.8％。
2007年1～10月我国进口金属加工机床57.06亿美元，其中金属切削机床进口达41.98亿美元，同比减
少8.18％，所占比例为73.57％；成形机床进口达15.08亿美元，同比增长5.68％，所占比例为26.43％。
　　专家认为，目前我国机床市场的需求结构已经发生了很大变化，数控机床，特别是普及型数控机
床将逐步成为市场需求的主体。
国内的机床制造企业在努力开拓高档数控机床市场的同时，一定要加速普及型数控机床产业化步伐。
通过生产和进口数控机床并不能满足我国日益增长的制造业需求，而且淘汰大型企业原有的大量普通
金属切削机床不但造成了很大的浪费，而且会因为缺乏资金购买大量的数控机床来填补淘汰普通金属
切削机床后的机床空缺，造成停产。
所以，目前数控化改造是适应我国制造业迅猛发展、资金短缺、旧有机床所占比例大的国情所需。
　　据调查，现有的与机床数控化改造有关的书籍不多。
在网上有关机床数控化改造的问题很多，但是多偏向于一些基本的改造常识和高级的改造技巧方面的
问题。
由于机床数控化改造涉及的知识面广，若没有专业知识的支持，改造后的机床在使用中会出现很多问
题，进而造成事故；而且数控化改造的市场也会因此变得不规范。
因此，数控化改造的规范化设计改造是非常迎合目前机床数控化改造市场的需要的。
　　机床数控化改造主要是针对数控系统、伺服系统、辅助控制系统和液压系统的改造。
由于数控机床本身是机、电、液一体化，结构复杂的产品，因此在改造中是否按照准确的计算方法计
算，是否按照规则、要求选择改造方案和元器件的类型，是决定改造后机床的性能、运行精度、加工
质量和可靠性的关键因素。
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内容概要

本书主要介绍了四种机床的数控化改造实例。
通过分析实例，详细阐述了车床、铣床、磨床和加工中心的实际改造方法，包括数控系统、伺服系统
、机械结构、电气系统、液压系统的改造设计中使用的技术、方法及出现的常见问题及解决方法。
本书能详细、准确地为学生和技术人员提供机床数控化改造的参考案例，帮助完成改造设计。
    本书是机电一体化及机械制造各专业的大学本科、专科学生的教材，并可作为从事机电一体化和机
床数控化改造的工程技术人员工作的参考资料。
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章节摘录

　　第1章 机床数控化改造概述　　1.1 机床进行数控化改造的必要性　　1.1.1 微观看改造的必要性　
　从微观上看，数控机床与传统机床相比有以下突出的优越性，而且这些优越性均来自数控系统计算
机的威力。
　　1）可以加工出传统机床加工不出来的曲线、曲面等复杂的零件。
由于计算机有高超的运算能力，可以准确地计算出每个坐标轴瞬时应该运动的运动量，因此可以复合
成复杂的曲线或曲面。
　　2）可以实现加工的自动化，而且是柔性自动化，从而效率可比传统机床提高3-7倍。
由于计算机有记忆和存储能力，可以将输入的程序记住和存储下来，然后按程序规定的顺序自动去执
行，从而实现自动化。
数控机床只要更换一个程序，就可以实现另一个工件加工的自动化，从而使单件和小批量生产得以自
动化，故被称为实现了“柔性自动化”。
　　3）加工零件的精度高，尺寸分散度小，使装配容易，不再需要“修配”。
　　4）可实现多工序的集中，减少零件在机床间的频繁搬运。
　　5）拥有自动报警、自动监控、自动补偿等多种自律功能，因而可实现长时间无人看管加工。
　　由以上五条优越性派生的好处是降低了工人的劳动强度，节省了劳动力（一个人可以看管多台机
床），减少了工装，缩短了新产品试制周期和生产周期，可对市场需求作出快速反应等。
　　以上这些优越性是前人想象不到的，是一个极为重大的突破。
此外，机床数控化还是推行FMC（柔性制造单元）、FMs（柔性制造系统）以及CIMs（计算机集成制
造系统）等企业信息化改造的基础。
数控技术已经成为制造业自动化的核心技术和基础技术。
　　1.1.2 宏观看改造的必要性　　从宏观上看，20世纪70年代末、80年代初，工业发达国家的军、民
机械工业已开始大规模应用数控机床。
其本质是，采用信息技术对传统产业（包括军、民机械工业）进行技术改造。
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