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前言

　　随着我国数控机床制造产业半个多世纪的发展，现在我国已经成为全球最大的数控机床生产国和
消费国。
由于目前与数控机床生产相关的机械制造、电气、计算机和数字控制等技术领域被划分成了不同的专
业，还没有综合培养数控机床装配、调试、安装与维修人才的专业，数控机床生产商和用户都需要自
行培养相关人才，数控机床装调维修工已成为紧缺的高技能人才。
　　为满足培养数控技术高端应用人才，以及适应高职院校专业调整的需要，作者组织了数控技术科
研人员、数控机床生产企业的设计与生产管理人员、数控机床售后服务与维修人员以及高职院校一线
教学管理人员，采用基于工作过程的项目化教学方式，编写了本书。
本书以实例贯穿全文，详细介绍了数控机床从零部件和元器件选型、部件装配与连接、数控机床性能
测试到数控机床安装、故障诊断的完整工作过程。
学生通过完成特定部件的选型和安装调试，融合必需知识的学习，达到能够独立完成数控机床某一部
件的装配、连接与调试的能力培养和知识学习目标。
　　本书以配置SINUMERIK802C和FANUC0i两种常用数控系统的数控铣床和斜导轨数控车床为实例
讲解，帮助学生以较短的学习时间掌握数控机床装调工作的流程和内容，掌握机械、电气、计算机控
制等方面的操作技能以及选型设计知识。
　　本书建议教学学时84～96学时，学生需要前修机械设计、数控编程与操作、电工电子基础及计算
机控制等课程，建议采用理论与实践教学一体化实施教学方案。
　　本书由孙慧平、陈子珍、翟志永完成编写工作，由郭伟刚完成资料查找工作，宁波海天精工机械
有限公司的刘日军、忻月海，宁波顺发机械设备制造有限公司的宋刚等提供了全书的生产教学案例，
浙江大学傅建中教授对本书进行了审核。
　　由于作者水平有限，书中难免有不当之处，恳请读者批评指正。
另有部分案例涉及生产保密要求省略了操作细节，需要教师结合教学条件进行重新编排，在此表示歉
意。
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内容概要

本书按照数控机床装配与调试工作过程，结合数控机床装调维修工职业资格证书考试的有关要求，以
数控机床调试与装配生产案例的教学形式，阐述数控机床的结构组成；机械部件的装配、调试与故障
诊断；电气控制元器件的选择、性能测试与装接；CNC控制单元的电气连接与调试；进给驱动系统和
主轴驱动系统的连接、调试、常见故障诊断与维修；机床现场安装与验收等内容。
    本书由长期从事数控机床开发的研究人员、数控机床生产管理人员和数控技术应用教学管理人员组
成的编写组完成，可以作为高等工科院校的机械设计制造类专业、自动化类专业及其他相关专业学生
学习数控技术的教材，也可作为高职高专院校数控技术、数控设备应用与维护、机电设备维修与管理
、机电一体化等专业的教材，还可供工程技术人员作为参考用书。
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章节摘录

　　数控机床刀具交换分为无机械手换刀和机械手换刀两种。
无机械手换刀必须先将用过的刀具送回刀库，然后再从刀库中取出新刀具，这两个动作不可能同时进
行，因此换刀时间长。
机械手换刀有很大的灵活性，可以减少换刀时间。
　　自动换刀系统结构中刀库的驱动及定位刀库的旋转可分为电气驱动和液压驱动两种方式。
电气驱动可以用伺服半闭环系统或数控系统的微机直接发出运转信号控制电动机的运转来带动刀库旋
转。
液压驱动则需要电气信号的配合，微机给出运转信号，通过电磁阀来实现前级控制，执行机构是液压
缸。
　　在执行自动换刀过程中，除了主轴头的定向及主轴箱的定位外，为确保所更换的刀具准确地被机
械手抓住，刀库的定位也是必要的功能。
电气驱动时可在电动机上安装位置编码器进行定位，也可以在抓刀的位置安装接近开关来检测定位。
液压驱动结构的刀库则采用机电结合式的销定位方式。
　　1.刀具识别刀具识别功能是将给定的刀具从刀库中选择出来，有多种实现方式，灵活性最大的是
任意选择方式，即可根据加工需要从刀库中选取任意位置的刀具。
任选方式分为刀具编码式、刀套编码式、记忆式。
刀具编码式或刀套编码式是在刀具、刀套上安装编码条，用红外线或光电读码器来扫描辨认所选的刀
具。
记忆式则是将刀库中所有的刀具位置对应地预存到NC中，并赋予地址，通过选刀装置来识别选刀。
使用光电式编码器选刀时，则通过编码器旋转时产生的脉冲数来判别刀具位置。
其工作原理是编码器与刀库的旋转机构安装在一起，刀库转动时编码器也转动，将角位移变成电脉冲
。
刀具编码器旋转一周所产生的脉冲数与刀库中的刀具数成整数倍关系，NC将接收到的脉冲数与预置
在刀具位置地址内的值相比较，从而确定所选刀具。
如果将初始位置值预先储存到NC中，那么系统就会将上次断电前的刀具位置令为当前值，选刀时将
编码器发出的脉冲数与当前值累加后比较，同样可以找到所需刀号，采用这种软件方式识别刀具的加
工中心开机后不需回刀库原点。
有些在NC内没有设置刀库参考点的选刀装置，开机后则需回刀库的机械原点来建立刀库参考点。
　　2.机械手的配合加工中心根据刀库与主轴的相对位置和结构可配置不同的机械手，如单臂式、双
臂式、轨道式等。
机械手的任务是将刀库中的刀具送到主轴孔，同时将主轴孔内的刀具送回到原来的刀套中去。
由于各种加工中心的刀库位置与主轴头的距离不同，所以机械手的结构及运动过程也不完全相同。
使用较广泛的一种是回转式单臂双手的机械手，这种机械手转动角度可达±180，可满足抓取任意刀具
的需要，其运动过程靠液动与电气相配合来完成。
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编辑推荐

《数控机床装配调试与故障诊断(数控设备应用与维护专业全国高等职业教育示范专业规划教材)》由
孙慧平、陈子珍、翟志永编著，本书以配置SINUMERIK 802C和FANUC 0i两种常用数控系统的数控铣
床和斜导轨数控车床为实例讲解，帮助学生以较短的学习时间掌握数控机床装调工作的流程和内容，
掌握机械、电气、计算机控制等方面的操作技能以及选型设计知识。
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