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内容概要

张文凡、产文良、解军主编的《机电一体化技能综合实训》是机电一体化技术专业的职业技能课程用
书，以培养技术工艺素质人才为目标，注重机电一体化综合性技能的培养，“任务引领、项目驱动”
的编写方式贯穿全书。
主要内容包括电气控制系统工程图知识与标准，机电设备测绘工程，数控机床机电传动控制系统结构
勘测工程，机电设备的PLC程序和传动机理解析，以及规范技术文档编撰、技术文献和技师项目论文
品阅评价等项目化实训，课程项目实施采用逆向工程方式。

《机电一体化技能综合实训》可作为高职高专院校电气、机电一体化专业或自动化专业的实训用书，
也可作为工矿企业电工、电气技术人员、设备运行维护操作人员的岗位培训和自学参考书。
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章节摘录

　　（1）新机由于运输过程中产生的振动和变形，其水平基准与出厂检测时的状态已完全两样，此
时机床的几何精度与其在出厂检测时的精度产生偏差。
（2）即使不计运输环节的影响，机床水平的调整也会对相关的几何精度项目产生影响。
（3）由于位置精度的检测元件（如编码器、光栅等）是直接安装在机床的丝杠和床身上，几何精度
的调整会对其产生一定的影响。
（4）由检测所得到的位置精度偏差，还可直接通过数控机床的误差补偿软件及时进行调整，从而改
善机床的位置精度。
（5）气压、温度、湿度等外部条件发生改变，也会对位置精度产生影响。
（6）由检测所得到的位置精度偏差，还可直接通过数控机床的误差补偿软件及时进行调整，从而改
善机床的位置精度。
检测新机床时仅采用考核试加工零件精度的方法来判别机床的整体质量，并以此作为验收的唯一标准
是远远不够的，必须对机床的几何精度、位置精度及工作精度作全面的检测，只有这样才能保证机床
的工作性能，否则就会影响设备的安装和使用，造成较大的经济损失。
在数控机床到达用户方并完成初次的调试验收工作后，也并不意味着调试工作的彻底结束。
在实际的生产企业中，常常采用这样的设备管理方法：安装调试完成后，设备投入生产加工中，只有
等到设备加工精度达不到最初的要求时，才停工进行相应的调试。
这样很多企业无法接受这样的停工的损失，所以在日常的工作中也可以按照“六自由度测量的快速机
床误差评估”方法解决这个问题，大量减少测试时间，这样小车间也可以提前控制加工过程，最终通
向零故障以及更少对事后检查的依赖。
六自由度测量的快速机床误差评估方法是测量系统一次安装调试后，可同时测量六个数控机床精度项
目的误差值，与传统的单一精度项目测量方法相比，可大大缩短仪器的装调和检测时间。
2.数控机床精度检测方法 （1）数控机床几何精度的检测。
机床的几何精度是指机床某些基础零件本身的几何形状精度、相互位置的几何精度及其相对运动的几
何精度。
机床的几何精度是综合反映该设备的关键机械零部件和组装后几何形状误差。
数控机床的基本性能检测与普通机床的检测方法差不多，使用的检测工具和方法也相似，每一项要独
立检测，但要求更高。
所使用的检测工具精度必须比所检测的精度高一级。
其检测项目主要有：1）X、Z轴的相互垂直度。
2）主轴回转轴线对工作台面的平行度。
3）主轴在Z轴方向移动的直线度。
4）主轴轴向及径向圆跳动。
（2）机床的定位精度检测。
数控机床的定位精度是测量机床各坐标轴在数控系统控制下所能达到的位置精度。
根据实测的定位精度数值判断机床是否合格。
其内容有：1）各进给轴直线运动精度。
2）直线运动重复定位精度。
3）直线运动轴机械回零点的返回精度。
4）刀架回转精度。
（3）机床的切削精度检测。
机床的切削精度检测，又称动态精度检测，其实质是对机床的几何精度和定位精度在切削时的综合检
测。
其内容可分为单项切削精度检测和综合试件检测。
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