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为灾区人民祈福　向救灾人员致敬

　　5月12日14时28分，四川省汶川县境内发生8.0级强烈地震。这次特大地震，给灾区人民造成重大人员伤亡和财产损失，我们谨向地震灾区人民表示深切关怀，向会员单位企业，全体员工及家人表示亲切问候。当此国难，我们为挣扎在生死线上的受难者祈福。

　　天灾无情人有情。地震发生后，中共中央胡锦涛总书记立即做出重要指示，温家宝总理即刻赶赴救灾前线，数万子弟兵日夜兼程全力打通生命通道，多个中央部委迅即部署实施救灾举措，全国各地民众积极开展各种赈济！值此众志成城、抗震救灾之际，我们向英勇奋战在抗震救灾一线的救援人员致敬！向机械工业企业及机电装备维改行业在为抗震救灾中作出贡献的企业和员工致敬！向每一位向灾区伸出援手的中国人和国际友人致敬！

　　大地的颤抖终会平静，重建家园的工作已经开始。太阳一无返顾地升起和落下，我们的生活还在继续。请灾区人民选择坚信，全国的机械工业企业和员工都是你们的后盾！请灾区人民选择坚持，装备制造业的振兴需要你们！请灾区人民选择坚强，以你们熠熠生辉事迹留给后人永远的启迪！

　　为灾区人民祈福，向救灾人员致敬！

　　让我们在党中央和国务院的坚强领导下，一方有难，八方支援，万众一心，众志成城，迎难而上，百折不挠，共同夺取抗震救灾斗争的胜利！

文件与资料

节能技术改造财政奖励资金管理暂行办法

财建[2007]371号

　　　　

　　第一章　总　则

　　第一条　根据《国务院关于加强节能工作的决定》（国发〔2006〕28号）和《国务院关于印发节能减排综合性工作方案的通知》（国发[2007]15号），“十一五”期间，国家将安排专项资金支持企业节能技术改造（以下简称节能资金）。为加强财政资金管理，提高资金使用效益，特制定本办法。

　　第二条　为了保证节能技术改造项目的实际节能效果，节能资金采取奖励方式，实行资金量与节能量挂钩，对完成节能量目标的项目承担企业给予奖励。

　　第三条　节能量核定采取企业报告，第三方审核，政府确认的方式。企业提交改造前用能状况、节能措施、节能量及计量检测方法，由政府委托的第三方机构进行审核，第三方机构对出具的节能量审计报告负责。

　　第四条　节能资金奖励实行公开、透明原则，接受社会各方面监督。

　　第五条　本办法所称的节能资金，是指中央财政预算安排的，专项用于奖励企业节能技术改造项目的资金。

第二章　奖励对象和方式

　　第六条　财政奖励的节能技术改造项目是指《“十一五”十大重点节能工程实施意见》（发改环资〔2006〕1457号）中确定的燃煤工业锅炉（窑炉）改造、余热余压利用、节约和替代石油、电机系统节能和能量系统优化等项目。

　　第七条　财政奖励资金主要是对企业节能技术改造项目给予支持，奖励金额按项目实际节能量与规定的奖励标准确定。

第三章　奖励条件

　　第八条　申请资金奖励的项目必须符合下述条件：

　　（一）经发展改革委或经贸委、经委审批、核准或备案；

　　（二）属于节能技术改造项目；

　　（三）节能量在1万吨(暂定)标准煤以上；

　　（四）项目承担企业必须具有完善的能源计量、统计和管理体系。

第四章　奖励标准

　　第九条　东部地区节能技术改造项目根据节能量按200元／吨标准煤奖励，中西部地区按250元／吨标准煤奖励。

　　第十条　节能量是企业通过节能技术改造项目直接产生的，并且能够核定。

第五章　奖励资金的申报、审查和下达

　　第十一条　符合本办法规定的节能技术改造项目，由企业提出节能财政奖励资金申请报告并经法人代表签字，具体要求见附。

　　第十二条　按属地化申报原则，企业将财政节能奖励资金申请报告报所在地节能主管部门（发展改革委或经贸委、经委，下同）和财政部门。省级节能主管部门会同财政部门对企业节能资金申请报告进行严格初审、确定、汇总后，报国家发展改革委和财政部。中央直属企业直接报国家发展改革委和财政部，同时抄送所在地省级节能主管部门和财政部门。

　　第十三条　国家发展改革委会同财政部对地方上报的财政节能奖励资金申请报告组织专家进行评审。国家发展改革委根据奖励标准确定项目奖励额度，下达节能技术改造项目实施计划，抄送财政部。

　　第十四条　财政部根据国家发展改革委下达的节能技术改造项目实施计划，按照奖励金额的60％下达预算，并抄送国家发展改革委。财政部门按照财政国库管理制度有关规定将资金及时拨付到项目承担企业。

　　第十五条　地方节能主管部门会同财政部门采取必要措施、落实相关政策，督促节能技术改造项目实施，保证项目按时完工并实现节能目标。

　　第十六条　财政部会同国家发展改革委委托节能量审核机构对项目实际节能量进行审核，由节能量审核机构出具审核报告并承担责任。

　　第十七条　财政部根据节能量审核机构出具的节能量审核报告与省级财政部门进行清算，由省级财政部门负责下达或扣回奖励资金。

第六章　节能量审核机构的管理

　　第十八条　国家发展改革委会同财政部按照有关规定提出节能量审核机构名单。

　　第十九条　国家发展改革委对节能量审核机构的审核工作进行监管。对节能量审核报告严重失真的审核机构取消资格，并追究相关人员的责任。

第七章　奖励资金的监督管理

　　第二十条　企业收到财政奖励资金后，在财务上作资本公积处理。

　　第二十一条　企业对上报材料的真实性负责。对弄虚作假，骗取、套取财政资金的企业，财政部将扣回财政奖励资金，并由国家发展改革委责令地方节能主管部门进行整改，同时将企业名单在社会上进行曝光。

　　第二十二条　奖励资金必须专款专用，任何单位不得以任何理由、任何形式截留、挪用。对违反规定的，除将国家奖励资金全额收缴国家财政外，按照《财政违法行为处罚处分条例》（国务院令第427号）等有关法律法规追究有关单位和人员的责任。

第八章　附　则

　　第二十三条　本办法由财政部会同国家发展改革委负责解释。

　　第二十四条　本办法自印发之日起施行，暂行期限到2010年12月31日。

二○○七年八月十日

（摘自《财政部网》）

中机联组织召开机械工业节能减排专题研讨会
5、 　　

　　　　５月８日，中机联召开机械工业经济运行形势专题会议，专题研讨机械工业节能减排工作。中机联执行副会长、专家委副主任蔡惟慈，中机联执行副会长、专家委委员周凯，部分专家委的委员，行业专业协会领导与专家，中机联工作部门的有关人员，以及中机联《机械工业节能减排途径及研究》课题组有关人员等３０余人参加了会议。中机联执行副会长、专家委主任朱森第主持了会议。

　　与会专家认为我国经济快速增长，各项建设取得巨大成就，但也付出了巨大的资源和环境代价，经济发展与资源环境的矛盾日趋尖锐，这种状况与经济结构不合理、增长方式粗放直接相关。不加快调整经济结构、转变增长方式，资源支撑不住，环境容纳不下，社会承受不起，经济发展难以为继。我国“十一五”规划纲要提出，“十一五”期间单位国内生产总值能耗降低２０％左右、主要污染物排放总量减少１０％。这是贯彻落实科学发展观、构建社会主义和谐社会的重大举措；是建设资源节约型、环境友好型社会的必然选择；是推进经济结构调整，转变增长方式的必由之路；是振兴机械工业又好又快发展的必由之路；也是维护中华民族长远利益的必然要求。

　　与会专家普遍认为，在进一步推进机械工业节能减排工作中，一要加快产业结构调整，加快淘汰落后生产能力、工艺、技术和设备。二要大力发展循环经济，控制和减少污染物排放，提高资源利用效率。三要强化技术创新，突破制约循环经济发展的技术瓶颈。四要加强组织领导，积极发挥行业协会在节能减排工作中的作用。五要措施得力，奖罚分明，将节能减排指标纳入企业目标责任和社会考核体系。

　　蔡惟慈执行副会长在发言指出，机械工业深化节能减排工作，一是抓好机械工业节能减排的共性工作。如技术改造、淘汰落后工艺和装备；加强管理；通过政策引导与激动；提高产品的质量与寿命等。通过这些途径抓好节能减排，提供节能减排的产品意义深远。二是抓好在专业化与规摸化上的节能减排，推广先进工艺和装备。其中行业企业在工厂设计上通过技术改造采用先进工艺和装备以及“再制造”，也是节能减排的途径之一。三是抓好节能减排的标准工作，行业抓节能减排要与时俱进地制定出行业标准和目标。可以制订具有指导性引导性的若干目录，节能减排标竿，提出重点技改项目、示范企业等建议，加强宣传、教育、推广工作的力度，要让上、下游企业提要求和建议，适时发布行业通报等等，来推动节能减排工作。四是行业协会也可以从事节能减排检测、认证的试点和推广工作。他特别指出，行业协会在节能减排方面有责任向政府主管部门提出体制、财政、市场准入等方面的政策建议。

　　朱森第副会长最后为会议作了总结。他指出：１、机械工业节能减排工作大有文章可做，也是富有效果的。２、有些可操作性的工作在深入研究后，可以补充到行业内节能减排工作中去。３、各行业要针对自身的特点，找到切入点，抓好节能减排工作。４、在节能减排路径中，存在有待落实的一些问题，要从政策、体制、技术等各个层面研究制定节能减排的配套措施，以利抓好落实工作。５、坚持精细管理，每个环节都应抓好节能减排。他强调指出，在抓好机械工业节能减排工作中，行业协会可以为政府有关部门提供政策建议，包括税收政策、市场准入政策等。在行业协会内也可以成立节能减排工作委员会的机构，制定行业节能标准、再生产品标准和标识等，可以说行业协会在节能减排工作上是大有作为的。

（摘自《综合动态》）

协会活动
中机维协于10月

在武汉召开四屈五次理事（扩大）会议

　　　　

　　为了更好地开展工作，加强行业协会发展，规范维改市场，进一步做好服务，经研究决定今年１０月份在武汉市召开中机维协四届五次理事（扩大）会议。会议主要内容：１、协会秘书处汇报工作及近期安排；２、由理事长介绍机床再制造产业化进展情况；３、如何提高国产数控系统的使用率；４、如何进行机床数控化改造。会议期间还安排去公司参观交流等活动。正式开会通知将于８月上旬下发，敬请关注。

中机维协秘书处

　

中机维协设备工程分会

召开第三届第一次常务理事扩大会议

　　中机维协设备工程分会第三届第一次（在沪）常务理事扩大会议于２００８年４月２日假座上海江南■酒家召开。参加会议的有会长、秘书长等常务理事，还邀请了高级顾问及名誉理事。会议由协会会长、秘书长刘林祥主持。

　　刘林祥会长说，今天我们召开三届一次常务理事扩大会，三届理事会成立后，已开了两次秘书长会议和一次秘书处人员会议，今天会议的主要内容是汇报２００７年工作和２００８年工作打算，供常务理事讨论、修改、补充，提出好的建议，把握协会的前进方向，使协会工作不断健康发展。协会副秘书长贾洪坤工程师代表秘书处作题为“继往开来，加快发展现代制造维修服务业——协（学）会２００７年工作总结和２００８年工作打算”的汇报。

　　刘林祥会长对当前工作作了补充。介绍了当前上海的经济形势和上海当前重点抓好的三项工作：１、转变经济增长方式，大力发展现代服务业；２、大力推进节能降耗减排工作；３、着力增强自主创新能力。我们协会学会是设备维修改造行业，属现代制造服务业，是大有可为的。

　　会上常务理事、高级顾问等为协会的生存与发展、学术活动的开展，技能培训、技术咨询等工作展开热烈讨论，献计献策。协会副会长、上海欧博进口设备维修公司傅丰伟董事长认为要生存，就要找到赢利的模式，合办数控技术班，培训班重实际，效果好，影响大。我们公司一定积极配合，尽力做好。副会长、上海重型机器厂有限公司王醒雷副总经理说，第一次参加这样的会议，作为协会的领导，应该为协会做些贡献。高级顾问、上海柴油机股份有限公司原总经理许维达高工说，协会要为企业设备使用、维修、改造服务。协会要生存要发展，有许多事情可以做。副会长、上海电气压缩机泵业有限公司汤维翰副总经理说，提高维修人员的工作积极性，更好的为生产服务。今后要进一步加强与协会的合作，为协会的发展出力。副秘书长、上海上电机电设备工程公司夏毅总经理说，抓住当前重视行业协会的契机，充分利用协会影响，协会的资源，依靠协会的网络优势，发挥协会更大的影响。名誉会长、原上海市机电工业管理局朱一凡副局长作了重要讲话。她说事在人为，工作中要敢于大胆去闯。要有团队精神，这关系到工作的成败，协会要加强自我宣传，要先强调服务，讲究信誉，讲究质量，才能取得效益。我对协会非常有信心，协会是有前途的，希望大家共同努力，再创协会辉煌。

　　参加会议的常务理事踊跃发言、畅所欲言，出点子想办法，为开创协会工作的新局面作出自已的贡献。

（摘自《设备工程信息》）

中机维协电瓷分会

2007年工作总结及２００８年工作安排

　　一、工作回顾

　　１、协会组织及发展工作

　　０７年是电瓷行业经济形势发展的较好时期，就本年度同行业投入约４个多亿的改造资金来扩充生产能力和装备改造，做为分会积极为改造工作提供相关信息，使装备制造单位和电瓷制造单位共同互补和借鉴，克服了有些企业在技术改造中少走弯路，双方都受益。由于分会的协调服务使一些陶瓷设备制造的厂家也打入了电磁行业的市场。现已有一些单位提出加入协会工作以便更加加深了解和沟通。

　　２、新产品新装备技术的推广工作

　　电瓷行业的电瓷制造装备是陶瓷制造装备大都有共用性，然而由于长期以来的信息封闭，所以有些电瓷制造设备还比陶瓷制造设备有些赶不上时代的发展，为了抓好这一项工作秘书处经过不断走访、采样、收集有关信息，并及时进行发布。现在推广的水循环真空泵体积小、无污染３－４立方小型泥浆搅拌机，自动注塑硅橡胶设备等都已投入使用。

　　３、抓好设备制造及维改专业技术人员储备

　　企业发展壮大和装备水平不断提高，维改专业技术人员同时也存在着新老交替，老的退休多：年轻的跟不上。产生技术断档，有的单位通过分会想了解这方面的信息，以便尽快补充资源，鉴于这种情况分会秘书处把行业各技能有特长的专业维改人员进行调查，了解并及时给需求单位提供信息，使一些退休身体好的老维改技术人员发挥了余热。

　　二、下步工作安排

　　１、在上级协会的指导下积极参与协会的工作，并且计划在１０月～１１月召开电瓷分会和换届工作。

　　２、继续加强分会与企业之间的联系，互通信息，互相交流促进行业维改工作上一个新台阶。

　　３、进一步搞好维改专业技术人员的媒介工作以使其得到充分利用。

　　４、搞好电瓷同行业和设备制造业的新产品开拓，使新技术、新特点、新工艺技术不断应用扩大。

　　２００８年盛世之年电瓷分会在总会的领导下，立足长远，不断壮大发展。

电瓷分会秘书处

２００８年４月２３日

中机维协参与《装备工业再制造产业

体系的建立及相关政策研究》课题的调研工作中

　　
　　国家发改委产业研究课题《装备工业再制造产业体系建立及相关政策研究》课题报告由中国工业报社负责组织撰写，调研工作已于２００７年１２月启动。装备工业再制造分为机床、汽车、工程机械、矿山机械四大类。中机维协参与了机床类再制造产业体系建立与政策研究的调研。

　　２００８年中机维协魏连成理事长，张春源副秘书长会同中国工业报社记者深入到机电装备维修与改造公司进行调研。走访单位企业有武汉华中自控技术发展有限公司、武汉华中数控股份有限公司、武汉赛特曼机电技术发展有限公司、唐山重型机床厂、唐山中材重型机械厂、北京圣蓝拓数控技术有限公司，北京凯奇创新机电设备有限公司和北京市工业技师学院。了解当前机床在制造情况和有关信息。为研究装备工业机床类再制造产业体系的建立所需的资料有一定的帮助，推动新兴的机电装备维改行业和再制造产业向前发展。

　　目前我国装备工业再制造产业是个新兴产业，在资源和能源相对紧缺的情况下，再制造的优势和发展前景就显得更为突出。对于机床类的再制造来说，是指机床性能下降，精度达不到原出厂要求或不能满足加工要求的产品，实施高新技术进行维修与改造。有的机床另部件的性能和使用寿命都不能满足生产要求，就需要重新设计，采用新材料、新工艺、新技术进行修复。使再制造产品质量和性能满足用户的工艺要求。产业发展，大有可为。因此对装备工业再制造产业体系的建立及相关政策进行研究也显得十分迫切和必要。

中机维协秘书处

中机维协天津地区数控设备技术协作网

召开协作网理事扩大会暨新技术、产品推介会

　　2008年3月6日，中国机电装备维修与改造技术协会天津地区数控设备技术协作网（以下简称：数控协作网）在天津市机电工业控股集团公司总部会议室召开“数控协作网理事扩大会暨新技术、产品推介会”，来自天津市机电、电子仪表、汽车、铁路、石化、职业技术教育和数控装备维修改造等行业的数控协作网近二十位理事和代表参加了会议，天津市中环电子信息集团公司经济协调部高军副部长、天津市机电工业控股集团公司市场运行部胡宪定高工和天津市汽车工业（集团）公司经济运行管理部王全明高工出席了会议。天津市机械装备管理维修与改造技术协会尹宝栋副秘书长代为主持了会议。

　　会上，胡宪定同志首先传达了“2007第七届全国数控装备使用、维修与改造经验交流会”的主要精神，他先后：  一、通报了会议的概况；二、传达了中国机电装备维修与改造技术协会魏连成理事长在会议开幕式上的讲话；三、传达了中国机电装备维修与改造技术协会胡宗昌名誉理事长在会议闭幕式上的总结讲话；四、简要传达了中机维协副理事长、广州数控设备有限公司何敏佳董事长在大会上所致的欢迎词，介绍了广州数控设备公司自我国改革开放以来，解放思想、锐意进取，致力于打造中国南方的数控产业基地，大力推进民族数控产业化的雄心壮志以及公司积极顺应市场经济的需求，深化企业改革，由小壮大的发展进程。五、通报了第七届全国数控装备使用、维修与改造经验交流会优秀论文的评选情况。

　　会上，中国机电装备维修与改造技术协会数控技术委员会成员、数控协作网副理事长、原天津磨床总厂设备处长陈际寅高工通报了近期中机维协开展数控装备维改企业资质评定、复审情况，介绍了中机维协筹备、开展的中国机电装备维修与改造企业信用等级评价工作情况。

　　数控协作网理事长、天津中德现代工业技术培训中心左维高工在会上宣读了天津市荣获“2007第七届全国数控装备使用、维修与改造经验交流会优秀论文”作者名单。高军副部长向天津市被评为“优秀论文”的作者颁发优秀论文证书。会上，与会理事和代表畅所欲言，结合本单位具体情况，就数控协作网2008年活动安排分别发表了意见和建议。

　　天津市科瑞数控机电设备有限公司王德刚总经理在会上介绍了近年来公司为企业排忧解难，积极拓展数控装备维修和改造项目以及承担天津市部分企业搬迁和工艺路线调整项目中的数控装备拆迁、安装和调试实施情况。天津市中钨株洲硬质合金有限公司张贵元副总经理、市场开发部薛永春经理到会并讲解了目前数控机床常用的瑞典山特维克（Sandvik）刀具；美国肯纳（Ken Nametal）刀具；以色列伊斯卡（Iscar）刀具和中钨株洲硬质合金刀具的主要特性；介绍了供货周期、费用等方面的情况。二公司深入浅出、简明扼要的宣介引起了与会理事和代表的好评。

　　会上，王全明高工代表天津市汽车工业数控装备使用单位对数控协作网组织开展数控装备维改技术攻关、备件储备协作和专业技术人员培训等方面活动提出殷切期望和要求。会议结束前，高军副部长做了总结讲话，他在讲话中充分肯定了由市机电和电仪二个装备维修与改造技术协会联合筹建的数控协作网成立11年来，始终坚持为企业服务的宗旨，认真开展数控装备维改、人员培训、技术攻关、技术交流等方面活动成果；对数控协作网的发展和2008年的活动安排提出了二方面要求。

　　此次会议时间紧凑、内容丰富，明确数控协作网年内主要活动责任人，为开展好数控协作网年内的活动奠定了基础。

通讯员　胡宪定

2008年3月10日

协会培训班简介
　　

　　几年来中国机电装备维修与改造技术协会在全国各地举办了数十期数控技术培训班。主要是《FANUC数控系统维修与诊断培训班》，《SIEMENS数控系统维修与诊断培训班》，《海德汉光栅尺故障诊断与维修培训班》，累积培训学员逾千人。

　　参加学习班的学员多数为科研院所，大中企业的工程技术人员和设备管理人员，有几期我们在机床展览会期间同时举办培训班，并特地安排一天参观机床展览会，使大家了解国内外机床行业的最新技术成果，开阔了眼界，取得了很好的效果。

　　应该承认当前社会上培训市场还是比较混乱的，各种培训班名目繁多，鱼龙混杂，我们协会办班也曾被人假冒，流失部分学员。国务院国资委人事（2008）31号文《国务院国资委关于清理规范各类职业资格相关活动实施意见》已下发执行，相信这个市场会逐步规范起来。

　　我们所办的培训班已列入原国家人事部《专业技术人才知识更新工程》（653工程），向学员颁发的是国家人事部监制的《专业技术人才知识更新工程》培训结业证书。

　　师资力量雄厚是我协会办班的又一特色，授课教师由长期工作在维改第一线，在日本FANUC公司研修和多次培训的高级工程师，德国SIEMENS公司在中国机床改造领域的核心合作伙伴和指定系统集成商，海德汉（中国）总部高级工程师组成。每位老师都自编了200余页培训教材，课程内容理论联系实际，注重提高实际应用和解决问题的能力。参加学习班的学员也都明确目的，端正态度，认真听讲。上课现场还准备了多台教学机，使学员有充足的上机操作时间。许多学员还就实际工作中遇到的问题与老师进行了沟通交流。

　　通过《学员调查表》统计，每期培训班的大多数学员都表示参加学习收获很大，受益匪浅。学员的口碑是衡量我们办班质量的重要标准。经过考核，向学员颁发了国家人事部监制的“专业技术人才知识更新工程”培训结业证书。

　　中国机电装备维修与改造技术协会有信心把培训工作继续做好，办成品牌特色，为《653工程》的实施，为把我国数控机床使用、维修、改造技术提高到一个新的水平，作出应有的努力和贡献。

中国机电装备维修与改造技术协会培训部

2008年6月18日

中国机电装备维修与改造技术协会

2008年下半年培训计划
　　　　

                        　

	日　期
	主要内容
	地　点

	7月7日
	数控装备重点检测与维修
	苏州

	7月14日
	现代数控装备管理
	杭州

	7月23日
	现代数控设备选型与系统介绍
	大连

	7月28日
	FANUC数控系统维修与诊断
	上海

	9月8日
	SIEMENS840D数控系统维修与诊断
	未定

	10月中旬
	FANUC数控系统维修与诊断
	北京

	10月下旬
	数控装备重点检测与维修
	未定

	11月10日
	SIEMENS840D数控系统维修与诊断
	未定

	12月8日
	现代数控装备管理
	未定


注：１、以上培训计划，在运作中会略有变化，具体时间、地点以培训班正式通知为准。

      ２、对以上培训内容有兴趣者即可预先与中机维协培训部伊主任联系：

    电话/传真０１０－６８５９４８９９　　 Ｅ－mail：cpamm@yahoo.cn以便及时通知。

维改技术
FANUC-0i MC数控系统在铣床技术

改造中的应用

 哈尔滨电机厂有限责任公司  许建  150040

　　摘　要：本文简要阐述FANUC-0i MC系统在立式铣床技术改造中的应用，完成了硬件和软件的设计与调整，使该数控机床达到了较高的控制性能。通过功能调整和误差补偿达到了较高的定位精度,将旧机床升级改造成具有现代技术水平的数控机床。

　　关键词：FANUC-0i MC数控系统  PMC控制软件编程  交流伺服进给系统  闭环控制

　　1、前言

　　FB3立式数控仿型铣床是由意大利奥利康机床厂制造，原数控系统采用飞迪亚10系统，PLC采用西门子S5 115U，进给系统采用美国生产的有环流直流调速系统驱动四个进给轴直流电机，主轴采用西门子650交流驱动系统及交流电机，采用德国海德汉直线光栅尺作位置检测。该立式数控仿型铣床自91年投产以来原数控电气控制系统元器件不稳定，2006年对该机床的控制系统进行全面的技术改造。选用FANUC-0i MC数控系统实现机床的自动/手动操作等功能，选用手持单元可快速对刀。由四套αi系列FANUC交流伺服系统及交流伺服电机驱动各进给轴，保留西门子650主轴驱动系统及主轴电机，保留原德国海德汉直线光栅尺作三个直线坐标轴全闭环的位置检测，W轴采用半闭环控制，重新配制电气控制柜，编制PMC电气逻辑控制程序，匹配调整机床参数，完成数控电气控制系统的整体连接调试。

　　2、FB3数控仿型铣床数控改造的设计与调试

　　2.1  FANUC-0i MC数控系统软硬件的整体结构

　　FANUC-0i MC数控系统将微处理器、存储器、硬件模块等形成特定的功能单元，连同相应模块结构的软件一起构成功能模块。

　　主CPU模块：它是 0i MC 数控系统的核心，整个系统的控制、信号处理和信息交换均由它实现，它可以管理和组织整个CNC系统的功能，如系统ROM的初始化引导、中断管理、系统出错识别和处理系统软硬件的诊断功能等。操作和控制数据输入输出的CRT显示子模块：用于零件程序、参数数据、各种操作命令的输入输出、显示各种接口电路信号的状态，显示图型等。主轴控制子模块、伺服轴控制子模块可以实现四个轴进给和一个串行主轴或一个模拟主轴的伺服驱动。PMC控制子模块，内置PMC-SB7，可通过I/O LINK 接口连接PMC的输入输出部分，经PMC软件程序扫描处理与NC接口信号交换信息状态。DRAM/SRAM/FROM存储器子模块：用于存储系统程序和数据。全部零件加工程序和系统的工作参数存放在有后备电池的CMOS RAM 中。主CPU模块的整个接口连接包括CRT、MDI、软键、风扇、电池、RS-232C、MPG、I/O LINK（JD1A）、连接伺服单元的FSSB光缆接口、JA40模拟主轴、串行主轴/编码器、电源输入输出等。存储卡插槽用于连接存储卡，可对参数、程序、梯形图等数据进行输入/输出操作，也可进行DNC加工。当使用标准机床操作面板，用I/O LINK 接口扩展96输入/64输出单元时，要在PMC软件上进行地址分配。在全闭环伺服控制中，用光缆扩展分离型接口板M1可接四个轴的位置反馈，需匹配设定一系列机床参数。

　　2.2  FB3、立式数控仿型铣床的PMC可编程序控制器

　　FANUC-0i MC配有内装型PMC-SB7，在CRT上可以动态显示PMC程序并实时监测运行状态， PMC程序是根据机床控制和顺序流程的要求，按照一定的逻辑关系由这些地址和功能指令组合而成。在PMC程序编辑时，可以在安装有FLadderⅢ 编程软件的计算机上编制PMC程序，用RS232接口与0i MC串口联接，将存储在计算机中的PMC顺序程序传送至0i-MC SRAM存储器中，操作机床调试各轴的移动功能，紧急停止和限位保护功能，主轴机械换档功能，主轴箱平衡压力和润滑功能，辅助电机电器控制功能，操作面板控制功能等，在编程机或数控系统的显示器上观看PMC控制信号的现行状态和逻辑结果，检查伺服系统控制接口信号的逻辑关系正确否。

　　2.3  控制系统的连接和调试

　　电气部分有5个辅助三相电机，有几十个信号采集元件，操作台采用标准机床面板，有模拟主轴驱动系统和四套进给伺服驱动系统的接口控制信号等需要控制。完成电气原理图的设计，包括电气系统供电、急停限位保护、三相电机保护与控制；通过PMC采集元件信号、采集伺服接口控制信号等。

　　2.3.1  控制系统的连接

　　FANUC-0i MC数控系统输入电压为+24V，伺服系统输入电压为AC200V（不是220V）。这两个电源的通电及断电是有要求的，原则上是在0i的控制之下通断电。FANUC-0i系统的伺服控制可任意使用半闭环或全闭环，只需改变闭环型式参数和改变接线，非常简单。主轴驱动指令有两种接口:模拟（-10V到+10V）和数值（串行传送）输出。PMC的I/O有扩展I/O电路板，有些CNC接口固定地址信号通过PMC由数控系统直接采集，如参考点减速和急停信号；外部I/O扩展模块通过I/O LINK现场总线电缆与数控系统连接，I/O扩展模块在使用前需首先设定地址范围。按照FANUC-0i MC系统硬件连接说明书和设计的电气原理图进行控制系统的连接，连好后认真检查，特别要检查供电电源和强电部分防止对地短路。

　　2.3.2  控制系统的调试

　　调试步骤一：控制系统的通电。

　　先拔掉CNC系统和伺服单元的保险，给机床通电。如无故障,装上保险，给机床和系统通电。先对数控系统存储区进行初始化建立系统，此时,系统还会有＃401等多种报警。这是因为系统尚未输入参数，伺服和主轴控制尚未初始化。

　　调试步骤二：设定系统的机床参数。

　　（1）设定系统功能参数，建立系统正常运行。这些系统参数是订货时用户选择的功能，机床调试后将功能表交给用户。

　　（2）设定伺服参数，0i系统#1001到#1852的有关参数，包括位置增益，G00速度、F的允许值、最大允许跟随误差、粗停精停范围、加减速时间常数等，参数设定不当，会产生#4*7报警。

　　（3） 设定主轴控制参数，设定各档最高速度、换档方法、主轴模拟量输出参数、模拟主轴零漂补偿参数等。

　　（4）按照“参数手册”设定系统和机床的其它有关参数。调整几百个机床参数，使机床具有优良的性能。

　　上述参数设定好后应关机,重新开机启动。此时仍有#408或#750等报警，这是因为尚未编制PLC程序，CNC与PLC的接口信号没有满足条件。

　　调试步骤三：编PLC梯形图程序，调试机床。

　　可以在CNC系统上现场编制梯形图，也可以把编程软件装入PC机，编好后传入CNC的RAM中，切记要把梯形图存入F-ROM，否则关机后梯形图会丢失。梯形图最重要的注意点是一个信号的持续（有效）时间和各信号的时序及信号的互锁关系。在FANUC系统的连接说明书（功能）中对各控制功能的信号都有详细的时序图，调机时如发现某一功能不执行，应首先检查接线然后检查梯形图。

　　调试机床实际上是把CNC的I/O控制信号与强电柜的继电器、开关、阀等输入/输出信号相对应起来，实现机床所需的动作与功能。CNC系统提供PLC信号和梯形图的诊断画面，可以看到各信号的当前状态和逻辑关系。

　　2.3.3  机床通电调试过程

　　按CNC电源通电按扭，接通CNC电源，观察显示屏，直到出现正常画面为止。将状态开关置于MDI状态，选择到参数页面，匹配调整机床参数。将状态选择开关放置在JOG位置，将点动速度放在最低档，分别进行各坐标正反方向的点动操作，同时用手按与点动方向相对应的超程保护开关，验证其保护作用的可靠性，然后，再进行慢速的超程试验，验证超程撞块安装的正确性。将状态开关置于REF回参考点方式，参考点返回设为反向找零，没完成回零操作就不能自动运行。进行手动导轨润滑试验，使导轨有良好的润滑。逐渐变化快移超调开关和进给倍率开关，随意点动各轴移动，观察速度变化的正确性。

　　2.3.4  功能试车

　　测量主轴实际转速　将机床锁住开关放在接通位置，用手动数据输入指令，进行主轴任意变档，变速试验，测量主轴实际转速，并观察主轴速度显示值，调整其误差应限定在5％之内。可根据具体情况对各个功能进行试验，以机床最大行程设定软限位。为防止意外情况发生，最好先将机床锁住进行试验，然后再放开机床进行试验。

　　EDIT功能试验：将状态选择开关置于EDIT位置，自行编制一简单程序，尽可能多地包括各种功能指令和辅助功能指令，移动尺寸以最大行程为限，同时进行程序的增加，删除和修改。

　　自动状态试验：将机床锁住，用编制的程序进行空运转试验，验证程序的正确性，然后放开机床，分别将进给倍率开关，快速超调开关，主轴速度超调开关进行多种变化，使机床在上述各开关的多种变化的情况下进行充分地运行，后将各超调开关置于100％处，使机床充分运行，观察整机的工作情况是否正常。

　　为提高机床的定位精度和重复定位精度，用激光干涉仪测量三个直线轴滚珠丝杠的螺距误差，在数控系统上进行螺距误差补偿，使精度控制在5μ以内。

　　通过PMC程序，该机床有如下辅助功能：M00 程序暂停；M01 程序选择停；M02 程序结束；M03 主轴正转；M04 主轴反转；M05 主轴停止；M08 冷却液开；M09 冷却液关；M13 主轴正转开冷却液；M14 主轴反转开冷却液；M21 X轴镜像；M22 Y轴镜像；M23 X轴镜像取消；M24 Y轴镜像取消；M30 程序结束返回程序头；M60 转头夹紧；M61 转头放松；M98 调用子程序；M99 返回子程序。

　　综上所述,调试机床有三个基本方面：接线、编制梯形图和设置机床参数。调试中出现问题应从这三个方面着手处理，不要轻易怀疑系统，还应深入了解机床的控制原理和工艺操作过程,不断的积累实际经验,提高实际处理问题的能力。

　　3、FANUC数字式交流伺服参数的调整

　　FANUC 数控和伺服进给系统中的电流环、速度环、位置环的反馈控制全部数字化，在系统连接并通电运行后，首先要设置伺服基本参数并进行初始化设定和自动优化调整，在全闭环控制中要先按照半闭环情况设定，调整正常后再设定全闭环参数，重新进行调整。

　　设置基本伺服参数FSSB（FANUC SERIAL SERVO BUS），它是NC与各伺服放大器以及分离型检测器之间信号的高速串行总线，采用标准的光缆串行连接，它们之间的顺序分配完全由参数来匹配。参数1023设定为1、2、3、4；对应光缆接口X、Y、Z、W。参数1902的位0=0，伺服FSSB参数自动设定。

　　伺服系统的初始化调整如下：

　　在紧急停止状态下接通NC，使PWE=1即为参数写入允许。

　　在伺服参数设定画面上修改调整伺服参数。伺服参数设定画面方法：按压SYSTEM  SV-PAM键，伺服参数设定画面即显示，否则设定参数3111#0（SVS）=1后，关NC电源后，再开NC电源即可显示伺服参数设定画面。

　　初始化位设0，在参数设定画面上输入相应的参数值，包括指定电机代码（ID）；根据丝杠螺距和电机与丝杠间的减速比配置指令倍比CMR和检测倍比DMR；设定柔性减速比（N/M）计算公式为 ■＝■；AMR设0；设定电机的转向，111表示电机正转，-111表示电机反转；设定转速反馈脉冲数，固定设为8192； 设定位置反馈脉冲数，固定设为12500；设定参考计数器容量，该值等于电机转一转时进给轴的移动脉冲数。用上述参数对各轴进行设定后，关闭系统并重新开机，完成伺服自动优化调整。

　　由半闭环变为全闭环时，修改参数1815#1=1，手动调整上述参数。

　　4、主轴交流变频调速系统SIMOD－RIVE 650的接口简介

　　主电机为20kw、380V、 50A、1500RPM，主电路有快速熔断器，电机侧通过交流接触器连接。有如下一些接口控制信号：控制使能（64端子），脉冲使能（63端子），装置过流故障（109端子），装置传感器故障（209端子），装置准备好（72端子），主轴换挡振荡信号（60端子），主轴二挡信号（117端子）。通过整体调试完成对主轴电机调速的优良控制。

　　5、结束语

　　在技术改造中，选用FANUC-0i MC数控系统和交流进给伺服系统完成了该数控机床的技术改造，选用的FANUC交流进给伺服系统具有宽的调速范围﹑优良的动态特性和较高的稳速精度，并且恒转矩特性保证了电机在低速定位时的大扭矩输出，保证了FB3立式数控仿型铣床的数控定位精度，提高了数控电气驱动系统的可靠性，降低了故障率，达到了预期效果，为工厂带来巨大的经济效益。　

企业园地
（介绍中国数控装备维修与改造资质企业）

万信之基　信誉为本　为修好改造好设备作贡献

——中国第二重型机械集团（德阳）

万信工程设备有限责任公司
　　　　

　　　　中国第二重型机械集团（德阳）万信工程设备有限责任公司（简称：万信公司）是由中国第二重型机械集团公司与二重集团（德阳）重型装备有限公司共同出资组建成立的由二重集团（德阳）重型装备有限责任公司控股的子公司。万信公司２０００年１１月成立，现有在岗职工６４０人，其中具有中高级以上专业技术职称有９９人，下设６部工室，２个分厂，４个分公司和一个工部，注册资金１６００万元。

　　万信公司拥有大型精密设备２８名，主要生产加工设备１９８名，主要经营范围有，对普通机械、金属制品的设计、制造、安装，对重型机械、工业炉室及液压设备的修理、安装和改造工程承包项目等。

　　万信公司全体职工齐心协力，以技术进步，科学发展，市场开拓，坚持“万信之基，信誉为本”的思想理念，更好地为二重集团公司经营生产、维护好、修理好、改造好设备提供了有力的设备支持。在维改行业，万信人以雄厚的技术水平，高度的服务意识和良好的服务态度，为客户诚信服务，相互共赢，共创辉煌。

　　万信公司通过了 ＩＳＯ９０００质量管理体系认证；获得了国家质监总局颁发的Ａ级特种设备安装改造维修许可证；２００３年被中国机电装备维修与改造技术协会评定为中国数控装备维修与改造Ａ级资质企业；还具备了由建设部颁发的机电设备、起重设备、炉室设备的安装工程专业承包二级化工石油设备管理、安装工程专业承包三级的资质证书。

　　２００７年万信公司克服种种困难，快速应对集团公司生产急需的重大关键设备的修理与抢修。如１０Ｍ立车的抡修；５×１７Ｍ数控龙门铣镗床更换全部电气系统，采用西门子８４０Ｄ＋６１１Ｄ＋ＭＣ运动控制系统及机械部分修理。对进口的ＲＭＢ１１镗床将原有普通镗床改造为数控镗铣床。另外还出色完成了集团公司１６０ＭＮ水压机安装工程的施工与配套，成绩显著，得到了集团公司的好评。

　　在技术进步与成果推广上，万信公司引进了工业炉窑方面的新技术，对集团公司４＃加热炉进行了成功的改造，使公司新技术的引进、吸收和消化工作取得了突破性、实质性的效果。４＃加热炉的改造，在节约能源、加热均匀度、加热件烧损方面效果显著，达到了国内领先，接近或部分达到国际先进水平。经过集团公司专家、用户的鉴定，一致认为，同意上报推广应用。现已在多台加热炉技术改造中得到了应用。近年来在锻压设备市场，技术联合开发方面取得了进展。为今后进入精锻机市场提供有益的经验。

　　万信公司加强专业技术认伍建设，增加企业后续发展力量，实行了企业管理信息化，极大改善生产工作环境，环境管理达标，促进安全生产。公司取得了ＩＳＯ９０００质量认证，在设备维修与改造质量，对产品质量控制及质量管理水平上达到稳定提高。在机电装备维修与改造行业中，信誉为本，为修好、改造好设备作贡献。

精湛的技术　热忱的服务　诚信严谨做好维改工作

——武汉赛特曼机电技术发展有限公司

　　

　　　　武汉赛特曼机电技术发展有限公司（以下简称：公司）是由原武重研究所及武重装备厂的技术骨干组成。公司不但负责武重机床集团公司自有的数控加工设备的维修管理，还从事普通及数控机床的改造、大修、设备搬迁、安装及专机设计与制造等方面的工程项目。公司经武汉东湖新技术开发区审查批准为高新技术企业。２００７年公司被中国机电装备维修与改造技术协会评定为中国数控装备维修与改造ＡＡ级资质企业。

　　公司具有五个特点：①技术力量雄厚，公司有大专以上学历的占员工人数的６０％；②设计经验丰富；③产品质量优异，现场服务中，严格按ＩＳＯ９００１质量管理程序执行；④现场调试熟悉；⑤售后服务快捷，对用户所需要提出的各类服务，公司承诺当天解答。需要现场的项目、市内的用户，公司承诺４小时到达现场，省内的用户，２４小时到过现场，省外的用户、４８小时到达现场。

　　公司在日新月异的技术领域中不断进取，在日益激烈的市场竞争中不断拼搏。在实际工作中，公司的技术人员先后参与了国内一些大型企业如武重、天津中重、天发、杭州ＧＢ公司、青岛四方、西航、沈电、沈鼓、上鼓、上汽等单位的设备安装调试、维修及大修改造项目。公司在所承接的维改项目中，对天津一用户的落地镗床、卧车、龙门镗铣床、立车等９台关键重型机床进行修理及数控化改造，通过改造使机床加工能力大大提高。特别是其中一台德国进口的普通１４Ｍ立车是该厂重大关键设备，天津市政府也极为关注这台机床的改造。为完成这台设备的安装及数控化改造项目，通过公司员工的精心设计，细致施工、奋力拼搏，按时完成了任务。使该设备成功投入使用，从而使用户的产品获得了重大突破。机床在使用中，简化了加工工序，节约了时间，又降低了成本，对此用户十分满意。

　　在现代制造领域中，振兴装备制造业，为机电装备维修与改造做出努力。公司将以精湛的技术，热忱的服务，拼搏的精神为用户提供优质的服务。公司坚定继续奉行以技术为先导，管理为基础，质量为核心，服务为根本的经营理念，诚信严谨做好机电装备维修与改造工作。

书   讯
《ＦＡＮＵＣ-Oi系列数控系统维修诊断与实践》

新书出版

　　

　　　　　　本书由北京圣蓝拓数控技术有限公司宋松高工主编，协会张春源高高工主审，辽宁科学技术出版社出版。

　　书中内容针对配置ＦＡＮＵＣ-Oi系统的数控机床维修而写。本书分为八个章节。第一章，数控机床维修特点；第二～五章，从数控机床的结构入手，分别对数控系统三大组成部分—ＰＭＣ、伺服、ＣＮＣ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；第七章常见典型故障分析与排除，对前几章所讲内容加以总结贯穿，加深理解；第八章，维修人员必备的基本操作，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原国家人事部批准为《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很好的参考书。
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