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内容概要

　　《机械行业特有职业·国家职业技能培训鉴定教材：数控机床机械维修工（中级·高级）》由机
械工业职业技能鉴定指导中心、人力资源和社会保障部教材办公室共同组织编写，是机械行业特有职
业国家职业技能培训鉴定推荐辅导用书。
　　《机械行业特有职业·国家职业技能培训鉴定教材：数控机床机械维修工（中级·高级）》依据
《园家职业标准·数控机床装调维修工》编写，按照国家职业标准的职业功能模。
块划分结构；内容对应于国家职业标准“3.工作要求”，同时结合企业实际对国家职业标准要求进行
了提升。
教材重点介绍了机械零部件装配图识图及零件图画法，数控机床总体结构及主要零部件结构，机械零
部件装配与检修工艺，数控机床的操作与编程基础、机床调整与精度检验、常见故障与维护，FANUC
和SIEMENS系统的编程等内容。
　　《机械行业特有职业·国家职业技能培训鉴定教材：数控机床机械维修工（中级·高级）》可供
数控机床装调维修工数控机床机械维修模块从业人员职业技能培训与鉴定考核使用，也可供大中专院
校相关专业师生及企业相关人员参考，以及有关从业人员参加就业培训.在职培训、岗位培训时使用。
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章节摘录

版权页：   插图：   主轴的制动装置有机械式（如抱闸式）、反制动式（电磁式）、伺服电动机内的抱
闸式等，要检查是否能在规定的时间内停止转动，达不到要求的要进行调试。
 调试数控机床各进给轴的运动时，在移动各轴前，先要检查润滑系统是否向导轨注油，如果无油则需
排除故障，然后再进行轴的移动。
刚开始时，最好用手轮方式慢慢运动各轴，查看轴的运动方向和速度是否正确，注意应按机床坐标系
的正方向移动。
移动时从最小手轮倍率试起，如果移动正确，可换成JOG状态，以低速移动各轴，任选一种进给速度
，使启动进给和停止动作连续完成。
然后在Z，X坐标轴的全部行程上做工作进给和快速进给试验，正、反向连续操作不少于7次。
 进行极限限位开关试验。
对于增量式编码器有回零开关，各轴有正、负极限开关，通过手动移动坐标轴，试着压一下各轴的正
、负极限开关，检查是否好用。
对于绝对式编码器，开机不用回零，机床计算机能记住各轴现在所处的位置。
它没有极限开关，需要设置软极限位置，软极限位置的设置是通过参数设定的。
各种系统有不同的参数序号。
回零的术语是回参考点，一般指第一参考点。
第一次返回参考点必须慢速移动。
对于车床应先回X轴参考点，然后再回Z轴参考点；对于铣床、加工中心机床则先回Z轴参考点，然后
可同时回X轴、Y轴参考点，这样安排是为了防止在回参考点操作时发生干涉、碰撞。
参考点必须多返回几次，检查每次返回的位置是否一致。
对于绝对式编码器，机床没有回零开关，第一参考点就是回零点，也要通过多次回零来检查。
无论哪种方式，回零时都可以用百分表测量回零的误差，若超差需找出原因。
 数控机床的刀架一般为电动式刀架，也有液压式刀架等。
刀架的刀位检测元件一般采用霍尔元件，又称无触点接近开关，用于检测被测磁性物体的位置接近情
况。
调试数控车床的电动刀架时，用手动或MDI方式，如果不动，有可能是电动机三相交流电源接反，也
可能是缺相。
正常转动后，要检查输入的刀位号与实际刀位是否一致。
对于刀架的定位，有定位精度指标，可以用百分表检测各刀位的定位精度。
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编辑推荐
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