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文件与资料
发展再制造工程　构建循环经济

建设节约型社会(摘要)

装甲兵工程学院院士　徐滨士

　　2005年6月27日颁发的国务院文件国发［2005］２１号《国务院关于做好建设节约型社会近期重点工作的通知》中把“绿色再制造技术”列为“国家科技计划继续加大对节约资源和循环经济关键技术的攻关力度，组织开发和示范有重大推广意义”的技术之一。

　　２００５年７月５日颁发的国务院文件国发［２００５］２２号《国务院关于加快发展循环经济若干意见》中指出，国家将大力“支持废旧机电产品再制造”。并把“绿色再制造技术”列为“国务院有关部门和地方各级人民政府有关部门要加大科技投入，支持循环经济共性和关键技术研究开发”的项目之一。

　　一、循环经济的发展

　　发展是硬道理，但建立在拼资源和能源基础上的发展模式不符合我国国情，循环经济成为社会可持续发展的必然选择。近几年，我国采取了一系列措施推动循环经济的发展。

　　２００３年９月，党的十六届三中全会指出：“今后我国社会经济发展模式必须进一步规范，应以科学发展观为指导，以优化资源利用为核心，以提高资源生产率和降低废物排放为目标，以技术创新和制度创新为动力，逐步建立与我国基本国情相适应的发展循环经济的宏观调控体系和运行机制，加快建设资源节约型和生态保护型社会。”

　　２００４年１１月，全国政协副主席、中国工程院徐匡迪院长在上海“世界工程师大会”上，创造性地提出了关于建设我国循环经济的“４Ｒ”发展战略（Ｒeduce减量化，Reuse再利用，Recycle再循环，Remanufacture再制造）。徐匡迪院长指出：“在新世纪里，工程科学要从单纯追求规模、效益转向建设‘4R’的循环经济的方向。大力推进‘４Ｒ’是实现可持续发展的重要内容和必然选择。追求‘４Ｒ’的最终目标是实现循环经济，用尽可能少的资源满足经济社会发展的需求，通过节约、回收和利用废旧资源，使尚未被充分利用的价值得到开发和使用，产生新的经济和社会效益”。

　　２００４年１２月，在中央经济工作会议上，胡锦涛总书记强调：“在当前和今后相当长的一个时期里，全国经济建设必须坚决扭转高消耗、高污染、低产出的状况，全面转变经济增长方式。要坚持开发与节约并举，把节约放在首位，大力发展循环经济，逐步构建节约型的产业结构和消费结构，走出一条具有中国特色的节约型发展道路”。

　　２００５年５月16日，胡锦涛总书记在２００５北京“财富”全球论坛开幕式上指出：“中国将坚持走新型工业化道路，着力调整经济结构和加快的转变经济增长方式，提高经济增长的质量和效益，大力发展循环经济，建设资源节约型、环境友好型社会，走生产发展、生活富裕、生态良好的文明发展道路”。

　　２００５年６月，我们的论文《大力发展再制造产业》在《求实》杂志上发表，意味着在建设循环经济的过程中，再制造的作用得到党中央的高度重视。

　　二、循环经济的内涵

　　从资源流程和经济增长对资源、环境影响的角度考察，经济增长方式存在着两种模式：一种是传统增长模式，即“资源－产品－废弃物”的单向直线过程，这意味着创造的财富越多，消耗的资源就越多，产生的废弃物也越多，对资源、环境的负面影响相应越大；另一种是循环经济模式，即“资源－产品－废弃物－再生资源”的反馈式循环过程，可以更有效利用资源和保护环境，以尽可能小的资源消耗和环境成本，获得尽可能大的经济效益和社会效益，从而使经济系统与自然生态系统的物质循环过程相互和谐，促进资源能源的永续利用。

　　概括之，循环经济是一种以资源的高效利用和循环利用为核心，以“４Ｒ”（减量化、再利用、再循环、再制造）为原则，以低消耗、低排放、高效率为基本特征的社会生产和再生产活动。循环经济的实质是以尽可能少的资源消耗、尽可能小的环境代价实现最大的发展效益循环经济是对传统经济“大量开采、大量消耗、大量废弃”发展模式的重大变革。

　　循环经济可以看成是“废物经济”、“效率经济”和“生态经济”的集合体。废物经济主要指对废旧资源的循环利用，涉及到“４Ｒ”中的再利用和再循环；效率经济是指对资源能源的节约使用和高效利用，以及对废旧产品附加新一轮劳动创造后使其具有更高的价值，涉及到“４Ｒ”中的减量化和再制造；而生态经济是指把经济社会发展看成是“经济－社会－生态”三者统一的整体，用以提高资源和能源的使用合理性，降低废物的排放量和污染程度，减少原生制造，它涵盖了“４Ｒ”的全部，但以再制造为主要代表。

　　三、再制造工程

　　1.再制造工程的内涵

　　作为循环经济“４Ｒ”原则中最活跃、最先进的要素之一，再制造得到了快速发展。再制造是指以产品全寿命周期理论为指导，以废旧产品实现跨越式发展为目标，以优质、高效、节能、节材、环保为准则，以先进技术和产业化生产为手段，来修复、改造废旧产品的一系列技术措施或工程活动的总称。简言之，再制造工程是废旧产品高技术维修的产业化。再制造的对象——“产品”是广义的，它既可以是装备、设备、系统、设施，也可以是其零部件；既包括硬件，也包括软件。

　　再制造的重要特征是再制造产品的质量和性能达到甚至超过新品，成本只为新品的50％，节能60％，节材70%，对环境的不良影响显著降低。

　　产品从论证、设计、制造、使用、维修直至报废的全过程所花费的费用称为全寿命周期费用。传统观念往往注重对占全寿命周期费用２０％～３０％的产品前半生（论证、设计、制造阶段）的研究，而却忽视对占全寿命周期费用７０％～８０％的产品后半生（使用、维修、报废阶段）的研究。再制造就是以产品后半生为研究对象，提升、改造废旧产品的性能，使废旧产品重获生命力。

　　２.再制造工程能够创造巨大价值的原因

　　（１）机器各部件的使用寿命不相等

　　再制造具有潜在价值的根本原因是机器中各部件的使用寿命不相等，而且每个零件的各工作表面的使用寿命也不相等。

　　在一部机器中，通常固定件的使用寿命长，如箱体、支架、轴承座等；而运转件的使用寿命短。在运转件中，承担扭矩传递的主体部分使用寿命长；而摩擦表面使用寿命短。不与腐蚀介质接触的表面使用寿命长；而与腐蚀介质直接接触的表面使用寿命短。这种各零部件的不等寿命性和零件各工作表面的不等寿命性，往往造成机器中部分零件以及零件上局部表面失效而使整个机器不能使用。再制造的着眼点是把设有损坏的零部件继续使用，把有局部损伤的零件通过再制造加工继续使用，这样就挖掘出了废旧机电产品中蕴含的附加值，起到节省资金、节能、节材、保护环境的效果。

　　（２）再制造技术优于原始制造

　　一部机电产品制造出来后，需经过若干年才报废。期间科学技术迅速发展，新材料、新技术、新工艺不断涌现，对废旧机电产品进行再制造时可以吸纳最新研究成果，既可以提高易损零件、易损表面、使用寿命，又可以对老产品进行技术改造，使整体性能跟上时代要求。

　　再制造技术优于原始制造技术体现在两个方面，一是先进表面工程技术的应用，二是先进信息化技术的应用。机电产品的故障往往由个别零件的失效造成，而零件失效往往由局部、表面造成。腐蚀从零件表面开始，摩擦磨损在零件表面发生，疲劳裂纹由零件表面向里延伸。纳米表面工程技术在再制造产品中的应用使零件表面的耐磨、耐蚀、抗疲劳等性能大幅度提高，成为再制造中的关键技术之一。

　　再制造的特性决定了再制造生产中能敏锐地不断吸纳最先进的表面工程技术和信息化技术等，使得再制造产品的性能不断提升、成本不断下降，以赢得用户信赖，增强市场竞争力。

　　四、结论

　　国务院关于建设节约型社会和循环经济发展的若干意见明确提出支持废旧机电产品的再制造，并多次强调绿色再制造技术。循环经济的核心是资源、能源的高效利用和循环利用，其原则是再减量、再利用、再循环、再制造（４Ｒ）。再制造是循环经济中最活跃的要素之一。

　　再制造是废旧产品高科技维修的产业化。再制造的重要特征是再制造产品的质量和性能达到或超过新品，成本却只是新品的５０％，节能３０％，节材７０％，对环境的不良影响是显著降低。以微纳米技术、信息技术等为代表的高新技术，对再制造的发展具有显著促进作用。

　　再制造产业在国民经济建设中应发挥越来越重要的作用。再制造产业的健康发展需要国家政策的扶持、民众的认可及再制造从业人员的努力。

　　（摘自2005年中国机械工程学会年会《主旨报告》）

协会活动
关于召开中国机电装备维修与改造技术协会

四届四次理事会暨《２００７第七届全国数控装备

使用、维修与改造经验交流会》的通知

中机维协组字［２００７］０５１号

　　　　

各会员、理事单位、有关企业：

　　为深化改革、加快发展、推进振兴、提高服务水平、全面提升协会工作，为进一步完善专业维改公司与装备制造和使用企业之间的交流平台，介绍先进经验，提高企业经济效益，繁荣装备维修与改造市场，协会定于２007年１１月５日——８日在广州召开四届四次理事会暨《２００７第七届全国数控装备使用、维修与改造经验交流会》。请中国机电装备维修与改造技术协会会员、理事及有关单位、企业负责人、技术人员、论文作者参加会议。现将会议有关事项通知如下：

一、会议内容：

　　１、２００７年协会工作汇报、２００８年协会工作安排

　　２、颁发企业资质评定证书及铜牌

　　３、审定维改企业信用评价实施办法、评定标准和非数控维改企业资质等级评定标准

　　４、自由论坛（优秀论文交流）

　　５、颁发优秀论文证书

　　６、专业维改公司产品介绍及技术讲座

二、会议时间：２００７年１１月５日——８日；５日全天报到。

三、会议地点：广州.（会议详细地址另行通知）

四、费用：会务费１０００元／人，食宿统一安排，食宿费用自理。

五、回执：请于２００７年１０月１０日前将回执邮寄、传真到协会秘书处。

　　协会地址：北京市西城区三里河路４６号　　　　　    ５０３０室

　　邮寄单位：中国机电装备维修与改造

　　　　　　　技术协会秘书处

　　邮　　编：１００８２３

　　电话/传真：１０１－６８５９４８９９

　　联系人：冯惠秀、夏书志

中国机电装备维修与改造技术协会（章）

二○○七年九月十七日　　

附件：报各回执表（略）

中机维协数控技术专家会议在京召开
5、 　　

　　２００７年７月17日中机维协京津地区的数控技术专家会议在北京召开。杨振声、朱文伯、王金平、郭士义等十位专家出席会议。会议由专家组组长、协会副秘书长张春源主持。与会专家对维改企业信用等级评价实施细则及指标体系（讨论稿）和非数控维改企业资质评定标准（讨论稿）进行了审议；对拟参加第七届全国数控装备使用、维修与改造经验交流会的论文进行了评审。专家们对两个《讨论稿》充分发表了意见，对条款内容逐项逐句进行推敲，并结合维改行业特点提出了很多建设性的意见。针对目前中国机电装备维改行业的现状及存在的问题，专家们一致认为，中机维协对机电装备维改企业进行信用评价，促进诚信体系建设，规范维改市场是很有必要的。协会几年来主抓的数控维改企业资质评定，对规范行业管理，促进维改企业自身的管理与发展，都具有积极的意义。

　　中机维协魏连成理事长出席会议并向与会专家通报了协会近期工作。协会近期主要抓了技术培训、非数控维改企业资质等级评定标准的整理汇总、参加全国企业信用评价试点的前期准备及2007第七届全国数控装备使用、维修与改造经验交流会论文征集等重点工作。中机维协主办的《数控机床维修与改造技术》培训，已被人事部和中国机械工业联合会批准为《专业技术人才知识更新工程（６５３工程）》的子项目。２００７年６月７日中机维协组织召开了“６５３工程“启动会，并成立了”数控技术培训委员会（筹备）”。根据２００６年在西宁召开的中机维协四届三次常务理事会的决定，为进一步扩大维改企业资质评定的覆盖面，协会秘书处对非数控维改企业的资质等级评定标准进行了收集、整理与汇总，现提交数控专家组给予评议。２００７年初，全国整规办和国务院国资委联合下发了《关于加强行业信用评价试点的管理工作的通知》。经全国整规办和国务院国资委组织专家评审、论证，全国共有４４家商会、协会被批准为首批行业信用评价试点单位。中机维协被列入首批试点名单中。行业信用评价是行业诚信体系建设的一项重要工作。对树立协会的自身形象，推动行业自律，保障行业健康发展，促进社会信用体系建设，都具有重要作用。协会秘书处接到《通知》后，组织有关人员，修改试点方案，拟定了维改企业信用等级评价工作实施细则及其指标体系，并提交这次专家会议给予审议。参加第七届全国数控装备使用、维修与改造经验交流会的论文已征集到７４篇，这次也一并提请数控技术专家们评审。

　　这次协会召开的数控技术专家会议是今年四季度将在广州召开的《中机维协四届四次理事会暨２００７第七届全国数控装备使用、维修与改造经验交流会》前的重要准备会议。中机维协“数控技术培训委员会”组建方案、非数控维改企业资质等级评定标准、维改企业信用等级评价工作实施细则及指标体系等内容，都将提交中机维协四届四次理事会给予审议、批准。

（秘书处）

中机维协设备工程技术专业分会

设备维修专业委员会举办“论文交流会”

　　　　

　　值此第四届“上海机械科技论坛”举办之际，中机维协设备工程技术专业分会设备维修专业委员会于２００７年７月２７日，假座上海新国际博览中心Ｅ1－Ｍ11会议室举行“论文交流会”。５０余人出席了会议，会议由常务副秘书长嵇宏武工程师主持。

　　上午９时会议正式开始，首先请上海润凯油液监测公司周洪澍高级工程师主讲：“没液的监测”她深入简出、形象生动的演讲，博得了台下听众的阵阵掌声，使大家受益匪浅。

　　接着３位高级工程师在会上交流了自己的论文。

　　上海汽轮机有限公司陈禹明教授级高工交流的题目是“使用ＰＣ机，用好、管好、修好数控机床”。陈高工从在ＰＣ机上建立数控机床的资料库；管理的档案库；维修的经验库；维修的备份库；ＰＣ机（笔记本电脑）是数控机床现场最好的调试工具５个方面进行了讲介。

　　上海电气自动化设计研究所有限公司周宜高级工程师交流的题目是“ＦＺ４０００－１２数控龙门铣床电气改造研制报告”。他们经过多次调研，采用机械调整配合电气改造，达到费用少、见效快，运行一年多来，天天开机１６小时以上，至今没有发生过事故。

　　上海柴油机股份有限公司何津高级工程师交流了“做好机床数控改造，提升设备保障能力”的论文。何高工从如何选择数控改造对象，数控改造的方案，如何保证改造后机床能够正常工作三方面进行了论述。

　　３位高级工程师通过简单明了、环环紧扣的讲介，受到了与会者的欢迎。

　　紧接着上海宏状电子科技有限公司彭加双总经理介绍了节能技术。

　　设备维修专委会主任委员刘林祥高级工程师作了总结发言。他说第四届“上海机械科技论坛”的主题是“节能、减排、绿色制造”。节能降耗过去是夕阳行业，现在已经成为了新兴行业。目标：废物零排放，实现循环经济。接着又简要地讲了当前经济形势，从股市、房市、车市展开，重点讲了房市，很受大家欢迎。

　　最后提出了学会和协会的下半年几项主要工作：

　　１.学会和协会的换届改选工作，今年都要完成。

　　2.搭建好维修平台。

　　3.培训工作：我们与高达职业培训中心，拟举办数控操作和数控维修学习班。

　　会议在完成各项议程后，顺利结束。

（摘自《设备工程信息》）　

关于举办西门子840D数控系统维修技术

高级培训班招生通知

　　根据人事部决定实施专业技术人才知识更新工程（简称“６５３工程”），我协会“数控机床维修与改造技术”项目已被批准为“６５３工程”继续教育项目。为实现企业提高数控机床维修人员的技术水平，不断降低维修费用，确保生产高效运行。中国机电装备维修与改造技术协会决定在北京举办“数控机床维修与改造技术”内容之一的“西门子840D数控系统维修技术高级培训班”。

　　一、培训班特点

　　（１）培训班从实际出发组织有关专家从机、电、液多视角分析和阐述数控机床故障诊断、维修的思路与方法，并提供非常翔实的光盘版840D全套操作说明及300余页具有指导性的培训教材。

　　（２）为了达到实用效果，培训班设置了样机操作和实际故障查找的实习内容，以提高学员的动手能力。

　　（３）培训班由德国西门子公司在中国机床改造领域的核心合作伙伴——北京中航顺维机电技术有限公司长期工作在维改第一线、具有丰富经验的高级工程师授课。

　　（４）培训班结束，进行结业考试，成绩合格者颁发培训结业证书。

　　二、培训内容

　　１、西门子典型数控系统的结构

　　（１）ＳＩＥＭＥＮＳ８１０/８２０系统；

　　（２）ＳＩＥＭＥＮＳ８０２系列系统；

　　（３）ＳＩＥＭＥＮＳ８１０Ｄ/８４０Ｄ系统。

　　２、硬件接口及连接

　　（１）数控及驱动单元；（２）ＯＰ单元和ＭＭＣ；（３）硬件连接。

　　３、西门子系统参数分析和调整

　　４、ＳＩＥＭＥＮＳ数控系统调试

　　（１）开机和启动；（２）ＮＣ和ＰＬＣ总清；（３）ＰＬＣ调试；（４）ＮＣ调试；（５）轴的试运行及其优化；（６）ＭＭＣ软件的安装。

　　５、数据备份方法

　　（１）系列备份；（２）分区备份；（３）数据恢复。

　　６、数控系统故障报警及处理

　　（１）常见故障报警及处理

　　　  a、一般报警及处理；

　　     b、通道报警及处理；

　　     c、轴／主轴报警及处理；

　　     d、功能报警及处理；

　　     e、周期报警及固定循环报警及处理；

　　（２）报警时系统措施；

　　（３）报警删除标准。

　　７、ＳＩＥＭＥＮＳ系统的故障诊断及维修

　　（１）ＳＩＥＭＥＮＳ系统的基本检查与信号诊断；

　　（２）硬件故障的诊断；

　　（３）软件维修；

　　（４）参数调整；

　　（５）典型故障维修实例。

　　８、ＳＩＥＭＥＮＳ伺服系统及主轴驱动系统的故障诊断与维修

　　（１）伺服进给系统和主轴驱动系统概述；

　　（２）６１１Ａ系列模拟交流伺服驱动系统的故障诊断与维修；

　　（３）611Ｄ/ＵＥ系列数字式交流伺服驱动系统的故障与维修；

　　（４）６１１Ａ系列交流主轴驱动系统的故障诊断与维修；

　　（５）典型故障维修实例。

　　三、招生对象：

　　具有一定工作经验的维修工程师或技术人员、操作人员，高职（专）院校从事数控技术教学工作的教师等。

　　四、培训时间、地点：

　　２００７年１０月２１日—１０月２６日

　　北京

　　五、培训费用及报名方式

　　培训费1580元/人，食宿统一安排，费用自理。请参加培训班的同志提前安排好工作，填写好报名回执，传真至北京培训报名处。报名处收到报名回执后，将在开班截止日期前按报名先后顺序寄发《报到通知书》，详告具体行车路线、学习地点等事项。

　　中国机电装备维修与改造技术协会技术部

　地址：北京市西城区三里河里路４６号

　电话/传真：（010）68594899

　联系人：张春源

　报名邮箱：cpamm5030@yahoo.com.cn

关于举办三菱ＣＮＣ数控系统

维修技术培训班的通知

　　根据人事部决定实施专业技术人才知识更新工程（简称“６５３工程”），我协会“数控机床维修与改造技术”项目已被批准为“６５３工程”继续教育项目。为提高三菱ＣＮＣ数控系统维修人员的技术水平，不断降低维修费用，确保生产高效运行。中国机电装备维修与改造技术协会与上海西钏信息科技有限公司（三菱特约技术服务商）应广大企业的要求，决定在成都市举办一期“数控机床维修与改造技术”内容之一的“三菱ＣＮＣ数控系统维修技术培训班”。

　　一、培训班特点：

　　１、培训班从实际出发组织有关专家从机、电、液多视角分析和阐述数控机床故障诊断、维修的思路和方法，并提供非常详实的光盘全套操作说明及300余页具有指导性的辅助教材。

　　２、为了达到实用效果，培训班设置了样机操作和实际故障查找的实习内容，以提高学员的动手能力。

　　３、培训班结束，进行结业考试，成绩合格者颁发培训结业证书。

　　二、培训内容：

　　１、数控系统介绍

　　三菱ＣＮＣ数控系统的硬件结构及系统特点，重点介绍Ｅ６０／Ｅ６８／Ｍ６０系列的硬件及配置。内容包括ＮＣＫ、ＭＭＣ、ＰＬＣ的相互关系和版本、刀具补偿等功能。

　　２、数控机床常见故障

　　a）ＮＣ单元故障，系统软件、硬件故障的处理，数据备份以及数据的恢复。

　　b）参数的设定、调整。详细介绍数控系统各机床数据，设定数据、驱动数据、显示数据的功能，以及机床故障与数据的关系。

　　c）ＰＬＣ故障的处理。ＰＬＣ、ＮＣＫ、ＭＭＣ的数据交换，机床故障时如何通过ＰＬＣ确定故障产生原因。

　　d）机械部分对机床控制部分的影响。机械、液压、润滑部分的故障与数控、电气故障的相互关系。

　　e）伺服系统的故障处理。

　　３、样机操作和实际故障查找、答疑和设备维改情况交流。

　　三、培训对象：

　　有一定工作经验大中小型企业的维修工程师、技术人员和操作人员，高职（专）院校从事数控技术教学工作的教师等。

　　四、培训时间：

　　２００７年１１月23日至１１月２８日

　　五、培训地点：

　　成都（具体地址收到回执后十天通知）

　　六、培训费用：

　　２０００元/人，食宿统一安排，费用自理

　　报名地址：中国机电装备维修与改造技术协会  技术部  张主任

　　北京市西城区三里河路４６号５０３０室

　　邮编：１００８２３

　　电话/传真：０１０－６８５９４８９９

　　Ｅ－mail：cpamm5030@yahoo.com.cn

维改技术
参考点返回偏差的产生及修复

安徽全柴动力股份有限公司　张道靖

　　摘　要：本文主要介绍加工中心经过一段时间使用后，运动轴在参考点返回时出现偏差，分析判断产生的原因，提供解决的方法。

　　关键词：参考点返回　定位偏差　磨损　机械调整　参数补偿　恢复设备精度
　　1  引　言：

　　数控设备经过一段时间使用之后，运动轴的定位精度会变差，不能满足我们加工的要求，甚至有时会出现很大偏差（1mm、10mm、100mm），引起工废或严重撞车事故。经过我多年的实践经验，逐步摸索总结出解决此类故障的方法，供大家一起交流探讨。

　　２  偏差产生的主要原因：

　　我们都知道任何数控设备的定位精度都是有机械系统和电气系统来保证的，一旦发现设备的精度发生偏差，无非是机械磨损或电气控制系统功能失常原因引起。机械磨损主要反映在丝杠、导轨、定位块（机械挡块）等机械部件的磨损，传动环节上连接松动，这样机械磨损和松动造成的定位偏差在开环和半闭环控制系统中无法进行系统监控，只能在我们的设备使用中通过检查加工件的质量才能反映出来；在全闭环控制系统中这样的偏差超过一定值控制系统马上发出误差过大报警，提醒我们进行维修处理。电气控制系统的功能失常也造成偏差过大，主要有驱动控制异常、位置检测系统异常等，这类故障引起的偏差过大系统会出现相应的报警，提醒我们设备发生了故障，必须进行维修。

　　３  解决问题的方法及步骤：

　　下面以ＦＡＮＵＣ－０系统、半闭环控制加工中心为例，具体分析解决参考点返回造成的偏差：

　　3.1返回参考点时出现偏差

　　3.1.1参考点位置偏差1个栅格（栅格位移量ＰＲＭ0508～０５１１）

　　可能的原因、检查方法、解决办法：

　　（１）检查参数67.1是否为0，如果为0接下一步。

　　（２）减速挡块位置不正确。用诊断功能监视减速信号，并记下参考点位置与减速信号起作用的那点的位置。这两点之间的距离应该等于大约电机转一圈时机床所走的距离的一半。

　　（３）减速挡块太短。请按ＦＡＮＵＣ维修说明书中叙述的方法计算减速档块的长度。按计算长度，安装新的档块。

　　（４）回零开关不良。在一个栅格内。＊ＤＥＣＸ ＤＧＮ０１６.５（ＤＥＣＹ DGN 017.5 DECZ DGN 018.5）信号是否发生变化，有变化时*DEC＃（Ｘ、Ｙ、Ｚ）电气开关性能不良，请更换；没变化时档块位置安装不正确，需调整。

　　3.1.2参考点返回位置随机变化

　　主要反映在位置环故障，数控系统发出控制指令，并与位置检测系统的反馈值相比较，进一步完成控制任务的关键环节。它具有很高的工作频度，并与外设相联接，所以容易发生故障。常见的故障有：①位控环报警：可能是测量回路开路；测量系统损坏，位控单元内部损坏。②不发指令就运动，可能是漂移过高，正反馈，位控单元故障；测量元件损坏。③测量元件故障，一般表现为无反馈值；机床回不了基准点；

　　检查解决方法：

　　（１）干扰　检查位置编码器反馈信号线是否屏蔽正常，是否与电机的动力线分开。必要时更换屏敝线，信号线与电机的动力线分开走线。

　　（２）位置编码器的供电电压太低，检查编码器供电电压，供电电压不能低于4.8Ｖ。

　　（３）电机与机械的联轴节松动，在电机和丝杠上分别做一个记号，然后再运行该轴，观察其记号，拧紧联轴节。

　　（４）位置编码器不良　更换位置编码器，并观察更换后的偏差，看故障是否消除。

　　（５）电动机代码输入错，电动机力矩小，开机后可以听到电动机嗡嗡响亮声，正确输入电动机代码，重新进行伺服的初始化。

　　（６）回参考点计数器容量设置错误　重新计算并设置参考点计数器的容量（ＰＲＭ０５７０）。

　　（７）伺服控制板或伺服接口模块不良　更换伺服控制板或接口模块。

　　3.2返回参考点异常，显示器屏幕上出现90号报警

　　位置偏差量的确定：ＤＧＮ800～807的数值和下列计算公式计算的结果进行比较得到，位置偏差量＝（进给速度60）×PRM517×（１００／检出单位）

　　3.2.1检查参考点返回时位置偏差量是否超出128个脉冲（位置误差量可以在诊断画面里检查确认，ＦＡＮＵＣ－０系统的诊断号为８００～８０３）。

　　（１）检查确认快进速度

　　（２）检查确认参考点减速信号（ＲＯＶ２１、ＲＯＶ２）

　　（３）检查确认参考点减速信号（＊ＤＥＣＸ）

　　（４）检查确认外部减速信号±＊ＥＤＣＸ

　　（５）离参考点距离太近

　　3.2.2参考点返回时，位置偏差量超过128个脉冲时

　　（１）位置反馈信号的1转信号没有输出

　　（２）位置编码器不良

　　（３）位置编码器的供给电压偏低，要求一般不能低于4.8Ｖ

　　（４）伺服控制部分和伺服接口部分不良

　　３.3伺服参数调整解决相应的位置偏差问题

　　3.3.1根据实际的工作台情况，调整电动机的负载惯量比。机床传动机构的惯量（电动机的负载）与电动机的惯量不匹配，是加工精度差的主要原因。因此，须根据实际的电动机负载计算惯量比。０系统是8n21号参数；

　　3.3.2使用ＰＩ控制。0系统是8n０３＃３；

　　3.3.3使用ＨＲＶ控制。目前ＦＡＮＵＣ已开发了ＨＲＶ１，ＨＲＶ２和ＨＲＶ３，不同的软件（伺服控制）版本，用不同的ＨＲＶ。具体请见“ＦＡＮＵＣ伺服电动机说明书”。

　　3.3.4使用250μs加速反馈。０系统是8n66；１６系统类是２０６６；１５系统是1894号参数。

　　３.3.5使用速度回路高速端比例处理功能。０系统无此功能；１６系统类为２０１７＃７；１５系统为１９５９＃７号参数。

　　３.3.6增加伺服增益。０系统参数517；１６系统类1825；１５系统1825好参数。

　　3.3.7设定工作台的反向间隙值。０系统为535-５３８；１６系统类为1851；１５系统为1851号参数。根据伺服软件版本，还可以使用伺服的前馈功能和精细加／减速功能。前馈系数可调至0.95以上。

　　４  结　论：

　　造成位置偏差的原因多种多样，解决位置偏差方面的问题，首先我们要分析偏差产生的原因，然后有针对性的去检查调整；同时要求我们维修人员对设备的原理、控制系统原理有比较深刻的了解，熟悉系统和设备常用的控制参数，这样我们的维修工作才能事半功倍。

企业园地
（介绍中国数控装备维修与改造资质评定企业）

武汉华中数控股份有限公司简介

　　

　　武汉华中数控股份有限公司是从事数控系统及其装备开发、生产的高科技企业，公司以华中科技大学和国家数控系统工程技术研究中心为技术依托，拥有强大的科研、开发和产业化实力，是中国机床工具工业协会数控系统分会和全国高职高专数控技能人才培养协作会的理事长单位。

　　２００６年，华中数控被中宣部列为“落实科技发展观、建设创新性国家”的创新型企业典型。２００７年华中数控被列入由国家科技部、国务院国资委、全国总工会联合开展创新型试点工作的首批１０３家企业之一。中央领导对华中数控自主创新，打破国外封锁；产学研结合，推进高校科技成果转化等方面所做的工作，给予了高度的肯定。中宣部２００６年和２００７年两次组织了新华社、人民日报、中央电视台等中央媒体到华中数控采访，在各大媒体上进行连续报道，引起了社会各界的关注。

　　２００６年７月，中央电视台《新闻联播》以《振兴辽宁装备制造业：利益当纽带，一年顶十年》为题，对华中数控与大连机床集团以利益为纽带，产学研紧密结合，共同推进国产中高档数控系统的产业化进行了重点报道。２００７年３月，吴邦国委员长在大连机床集团视察期间对给华中数控与大连机床集团合作给予高度评价。２００７年９月，中央政治局常委李长春同志视察华中数控，鼓励华中数控“一定要继续做大做强，要引领中国数控产业之风骚！”

　　２００７年６月，沈阳机床集团公司与华中数控签署战略合作框架协议。双方将在中、高档数控系统研发和产业化方向上开展全面战略合作，共同组建合资公司，把沈阳机床集团公司的数控机床市场优势和华中数控的数控系统技术优势充分结合起来，全面提升我国中、高档数控机床产业的整体水平和综合竞争力。

　　华中数控具备较强的系统配套能力，可生产ＨＮＣ－２１／２２与ＨＮＣ－１８i/１９i等高档、中档、普及型数控系统，以及全数字交流伺服主轴系统、全数字交流伺服驱动系统等产品，可以为用户提供数控系统全套解决方案。

　　目前华中数控已派生出了十多种系列三十多个产品，广泛用于车、铣、加工中心、磨、锻、齿轮、仿形、激光加工、玻璃加工、纺织机械等设备。

　　几年来，华中数控系统受到了用户的广泛欢迎。主要用户有大连机床集团、桂林机床股份有限公司、山东鲁南机床有限公司、北京第一机床厂、北京机电院高技术股份有限公司、济南一机床集团、沈阳机床集团、武汉重型机床厂、兰溪联强机床制造有限公司、浙江凯达机床有限公司、常州柴油机股份有限公司、东方电机股份有限公司、中国海鹰机电技术研究院等单位。

　　华中数控大力开展数控化改造，努力实现“用中国装备，装备中国”、“用高科技改造传统产业”的目标，为我国的制造业的骨干重点企业如东方电机股份有限公司、江苏常柴股份有限公司、武昌造船厂、长江动力集团、武汉三维汽轮发电机厂、兰州石化、广东韶关众力发电机厂、北京第一机床厂、东风汽车集团设备制造厂、鞍山ＩＷＫ公司、郑州长城铝业集团、上海路桥、常州柴油机厂、洛硬工工模数控、东华机械厂等企业的车床、铣床，加工中心，镗床，加工中心，镗床、齿轮加工机床、仿形机床、磨床、锻压和冲压机床、绗缝机、组合机床、刨床、弯管机、玻璃加工机床等约５００台机床进行了数控化改造，促进了企业的装备水平的提高。既为国家节省了逾亿元的设备投资，又提高企业制造装备能力，有力地推进了企业的技术进步。承担的国家九五攻关项目“重大关键加工设备数控化改造”获得“九五机械工业优秀科技成果奖”。华中数控是中国机电装备维修与改造技术协会首批认定的《中国数控装备维修与改造企业资质等级认证》Ａ级资质企业。

行业信息

机械工业价格研究中心

“专业刊物”及“信息网”简介

　　

　　一、《机械工业价格信息》

　　——机械行业独一无二的专业性价格信息刊物

《机械工业价格信息》由机械工业价格研究中心主办，１９９６年创刊，是集行业资讯、价格预测、价格研究与分析于一体的专业性刊物。其刊物为半月刊，主要设有行业资讯、价格专题、国际经贸、产业安全、原材料动态、政策法规、企业天地、产品价格、价格图书等栏目。读者对象为企事业单位供销部、财务部；会计师、审计及评估事务所；行业协会及专业协会；其他从事与价格相关的中介组织；国家发改委、商务部、财政部等。其刊物是以中国机械工业价格信息网为平台，为企业提供机械行业产品价格资讯，协助行业开展公平竞争，为政府规范市场提供参考。

二、中国机械工业价格信息网

——加入中国机械工业价格信息网　享受专业价格咨询服务

中国机械工业价格信息网于２００３年开通，与《机械工业价格信息》形成优势互补，拥有机电产品、能源原材料两大价格数据库。机电产品价格数据库涵盖机械行业１２个行业，１００余种大类产品，相关信息５万余条。能源原材料价格数据库涵盖有东北、华北、华中及华东等２５个大中型城市，钢材、特钢、有色金属等１６种原材料类型每天更新的价格信息。

加入中国机械工业价格信息网，除可以浏览两大价格数据库之外，还可享受如下增值服务：赠阅行业内唯一专业性工业价格期刊《机械工业价格信息》纸质版、电子版，共２４期/年。

地址：北京西城区三里河路４６号４０３１室

邮政编码：100823

网　　址：www.chinampic.com.cn

电子信箱：mprc1000@yahoo.com.cn

联系人：杨　婧　　张　萍

联系电话：010－68583950　68596713

　　传　　真：010－68596713

简　讯
“十一五”数控机床发展目标及重点基本确定

　　　　

　　据报道，“十一五”时期数控机床产业的发展目标及重点已基本确定，未来５年的突破重点将是：大型、精密、高速数控装备和数控系统及功能部件，改变大型、高精度数控机床大部分依赖进口的现状。力争通过加快产业和产品结构的大规模调整，“十一五“末国产数控机床占国内需求的比重从现在的不足４０％上升至５０％以上，国产数控机床采用自己的功能部件达到６０％以上。

　　”十一五“中国数控机床开发的重点有三个。一是重点发展关键功能部件和数控系统，为数控机床产品升级奠定基础。主要发展项目包括中高档数控系统、高速主轴及其伺服单元、高性能刀库及机械手、高速滚珠丝杠和直线导轨副、直线电机、全功能数控刀架和数控转台、高速防护装置等。二是高精度数字化测量仪器和数控刀具。三是满足国家重点工程需要，实施高级型数控机床示范工程。重点发展的高级数控机床范围有：高速、精蜜数控车床，车削中心类及四轴以上联动的复合加工机床；高速、高精度数控铣镗床，高速、高精度立卧式加工中心；重型、超重型数控机床；数控磨床；数控电加工机床；数控金属成形机床（锻压设备）；数控专用机床及生产线等。

（摘自机械工业《综合动态》）　

牢牢抓住数控机床这条主线
　

　　国家发改委副主任、国务院振兴东北办主任张国宝近日在“数控系统产业发展座谈会”上指出，必须采取强有力的措施，抓住数控机床这条主线，掌握数控系统核心技术，提高我国装备制造业的基础装备水平。

　　张国宝介绍说，未来若干年内，我国数控机床市场需求量将继续以平均１０％～１５％的速度增长，到２０１０年，国产数控机床年产将达１０万台以上，销售额将超过６０亿美元，市场空间广阔。但从行业总体来看，我国虽然是机床大国，但还不是机床强国，行业核心竞争力不强。其中很重要的原因就在于数控系统和功能部件发展滞后，尤其是高档数控机床数控系统和关键功能部件发展缓慢，已成为数控机床行业发展的瓶颈。国产数控机床这几年进步很大，许多过去长期依赖进口的产品都实现了零的突破。但是，我国高档数控机床配套的数控系统９９％以上是国外产品，即使使用部分国内产品，也还处于试用阶段，远未达到客户满意的水平。

　　张国宝强调，数控系统是数控机床的核心部件，其技术水平不但直接影响数控机床的性能质量和市场占有率，对于轻工纺织、船舶等重要关键零件的加工也具有非常重要的意义。

（摘自《设备维修动态》）　

北京奥运会期间将投用50辆纯电动客车
　　　　

　　

７月28日，北京市科技委员会副主任郑吉春表示，北京奥运会期间，将有５０辆左右的装备锂离子电池的纯电动客车在奥运村内环线、北部赛区内部环线以及媒体村内环线三条线路上运行。

　　动子锂离子电池是专门为机动车提供动力的锂电池，具有零污染、零排放、能量密度高、体积小和循环使用寿命长等优点，是国内外动力电池发展和应用的趋势。

　　此次投放的５０辆电动车是应北京奥组委的需求，属于单纯依靠车上装备的锂电池提供动力的机动车，有利于目前市场上的各种混合动力车辆，这将是国际上第一次大规模使用纯锂电池动力电动车。

　　纯电动公交车使用的锰酸锂电池，其热稳定性和安全性要远远优于笔记本电脑中使用的钴酸锂电池。再加上独特的电池结构设计和有效的电池管理系统，其安全性有充分保证。

（摘自机械工业《综合动态》）

　

新　书

《FANUCoi系列维修诊断与实践》将在年内出版

　　

本书是一本针对性、实用性比较强的书籍。书中内容针对配置ＦＡＮＵＣoi系统的数控机床维修而写。本书分为八个章节。第一章阐述现代数控机床的维修特点；第二章至第五章从数控机床的结构入手，分别对数控系统三大组成部分——ＣＮＣ、伺服、ＰＭＣ从结构、原理的介绍到相关参数的含义和设定方法深入浅出的进行讨论；第六章对系统报警、诊断方法和诊断步骤进行了详细的讨论；第七章通过对若干实例的分析并将前几章所讲的内容加以总结贯穿，加深理解；最后一章用维修人员必备的实用操作以图文并茂的形式介绍，对读者的日常维修工作有所帮助。

　　本书内容选取和撰写方式是通过多年的实际维修经验而总结的。本书作为中国机电装备维修与改造技术协会被人事部批准为《专业技术人才知识更新工程（６５３工程）》中的《数控机床维修与改造技术》项目的培训教材。

　　本书对有一定维修经验数控基础知识的维修技术人员，车间保全人员，设备维修工程师是一本较好的参考书。

　　本书由辽宁科技出版社将在年内出版发行。
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