营口职业技术学院
机械制造实训设备采购项目
招标要求
购置设备明细

	序号
	设备名称
	台套数
	备注

	1
	CK6140数控机床
	9
	

	2
	CK6150数控机床
	6
	

	3
	刀具
	15套
	

	4
	量具
	15套
	

	5
	工具车
	30个
	

	6
	材料架
	6个
	

	7
	数控车床拆装调修实训机电一体化装置
	2台
	含3套数控车床机械装调软件

	8
	数控铣床拆装调修实训机、电一体化装置
	2台
	含3套数控铣床机械装调软件














车床等设备参数
	序号
	设备名称
	参数及要求
	数量
	单位

	1
	CK6140
数控车床
	一、 ★技术参数：床身上最大回旋直径：≥400mm，刀架上最大回旋直径：≥200 mm，最大工件长度：≥1000mm，床身宽度：≥360mm，X轴行程：≥210mm，Z轴行程：≥930 mm，主轴转速范围r/min：无级变速40-1800，主轴端部尺寸mm：C6，主轴内控锥度：MT6#，主轴通孔直径mm：Φ52，刀具数量：No.4，刀柄尺寸：25×25mm，换刀时间 2.0sec，X轴快速进给速度：≥4000mm/min，Z轴快速进给速度：≥6000mm/min，每转切削进给量：0.005-100mm/r，尾座套筒锥度：MT5#，尾座套筒直径：75mm，尾座套筒行程：150mm，主电机功率kw：5.5，X轴、Z轴电机扭矩N.M：4/6，系统：GSK980TC3，中心距不低于1000mm，重量不低于2000kg；纵向和横向进给为滚动丝杠传动。
二、 其他要求：
1、标准配置要求：Φ250mm手动三爪卡盘，手动尾座，水泵、机床工作灯、电动润滑泵。
2、★该数控车床可直接实现机床联网（DNC）无需附加其他器件；
3、主轴采用高精度配对轴承或双滚珠轴承；要求噪音低、切削效果好，使用寿命长。
4、床身导轨经超音频淬火后精磨，硬度高，刚性好；
5、尾架具有快速凸轮夹紧装置，工作效率高。尾座套筒内有防止钻头旋转的装置，避免了因误操作引起的钻头旋转而损伤尾座套筒内孔锥度，有效的
保护了尾座部件。
6.每台配备(1)双头扳手 （17寸/24寸），  （2）六角扳手一套， （3） 螺丝刀，（4） 防震地铁一套，（5）榔头，（6）尾座顶尖等。
	9
	台

	 2
	CK6150
数控车床
	1、 ★技术参数：床身上最大回旋直径：≥520mm，刀架上最大回旋直径：≥280mm，最大工件长度：≥1450 mm，床身宽度：≥360mm，X轴行程：≥260mm，Z轴行程：≥1430 mm，主轴转速范围r/min：无级变速40-1600，主轴端部尺寸mm：C6，主轴内控锥度：MT6#，主轴通孔直径mm：Φ62，刀具数量：No.4，刀柄尺寸：25×25mm，换刀时间：2.0sec，X轴快速进给速度：≥4000mm/min，Z轴快速进给速度：≥6000mm/min，每转切削进给量：0.005-100mm/r，尾座套筒锥度：MT5#，尾座套筒直径：75mm，尾座套筒行程：150mm，主电机功率kw：5.5/7.5，X轴、Z轴电机扭矩N.M：4/6，系统：GSK980TC3，中心距不低于1450mm，重量不低于2500kg。纵向和横向进给为滚动丝杠传动。
二、 其他要求：
1、标准配置要求：Φ250mm手动三爪卡盘，手动尾座，水泵、机床工作灯、电动润滑泵。
2、★该数控车床可直接实现机床联网（DNC）无需附加其他器件；
3、主轴采用高精度配对轴承或双滚珠轴承；要求噪音低、切削效果好，使用寿命长。
4、床身导轨经超音频淬火后精磨，硬度高，刚性好；
5、尾架具有快速凸轮夹紧装置，工作效率高。尾座套筒内有防止钻头旋转的装置，避免了因误操作引起的钻头旋转而损伤尾座套筒内孔锥度，有效的保护了尾座部件。
6.每台配备 (1)扳手 17，（2）扳手 24，  （3）六角扳手一套， （4） 螺丝刀，（5） 防震地铁一套，（6）榔头，（7）尾座顶尖等。（8）四爪卡盘，五个。
	6
	台

	3
	刀具
	95°外圆车刀刀体 MCLNR2525M12
	15
	把

	
	
	铸铁刀片（粗） CNMG120408
	80
	片

	
	
	铸铁刀片（精） CNMG120404
	80
	片

	
	
	钢件刀片（粗） CNMG120408
	80
	片

	
	
	钢件刀片（精） CNMG120404
	80
	片

	
	
	切断切槽刀体 MGEHE2525-3
	15
	把

	
	
	3mm宽槽刀片 MGMN300
	80
	片

	
	
	内孔车刀刀体 S25S-SCLCR09
	15
	片

	
	
	铸铁刀片（粗） CCMT09T308
	80
	片

	
	
	铸铁刀片（精） CCMT09T304
	80
	片

	
	
	钢件刀片（粗） CCMT09T308
	80
	片

	
	
	钢件刀片（精） CCMT09T304
	80
	片

	
	
	93°外圆仿型车刀刀体 MVJNR2525M16
	15
	把

	
	
	铸铁刀片（粗） VNMG160408
	80
	片

	
	
	铸铁刀片（精） VNMG160404
	80
	片

	
	
	钢件刀片（粗） VNMG160408
	80
	片

	
	
	钢件刀片（精） VNMG160404
	80
	片

	
	
	螺纹刀体 SER2525M16                                         
	15
	把

	
	
	螺纹刀片  16 ER                                         
	80
	片

	4
	量具
	百分表(平后盖)0-10
	5
	把

	
	
	内卡规(测深50mm)15-35
	5
	把

	
	
	内卡规(测深80mm)35-55
	5
	把

	
	
	内卡规(测深90mm)55-75
	5
	把

	
	
	内卡规(测深100mm)75-95
	5
	把

	
	
	内卡规(测深150mm)95-115
	5
	把

	
	
	内卡规(测深150mm)115-135
	5
	把

	
	
	外卡规(测深60mm)0-20
	5
	把

	
	
	外卡规(测深60mm)20-40
	5
	把

	
	
	外卡规(测深55mm)40-60
	5
	把

	
	
	外卡规(测深55mm)60-80
	5
	把

	
	
	外卡规(测深55mm)80-100
	5
	把

	
	
	刚性钢直尺500
	15
	把

	
	
	游标卡尺300mm
	15
	把

	
	
	外径千分尺(配标准杆) 25~50                                     
	15
	把

	
	
	外径千分尺(配标准杆) 50~75     
	15
	把

	5
	机床工具车
	1.长X宽X高=600X500X800（工具车）,2.有四个抽屉；3.必须美观坚固。
	30
	个

	6
	材料架
	一、四层三角形50度角铁支架：1、长1500×高1600×跨度500，分层高度350mm；2、每层载重200Kg；3、无需螺栓连接。                        
	6
	个

	7
	数控车床拆装调修实训机电一体化装置
（含3套该数控斜床身车床机械装调仿真教学软件）
	1.★总体要求
实训装置为机电一体化合成体，即为一台完整的数控车床。为便于实验实训教学，机械床体采用倾斜床身结构，电器实训装置采用展开型卧式模式。满足机电一体化专业、数控技术应用专业以及相关专业对学员综合技能的训练、实操和技能鉴定与考核。装置既可以将机床和电气系统分开进行独立实训和拆装与维修实操，还可以合成到一起相互进行联调与检测整机的组装效果。可同时进行机械维修和电气维修综合实训，从而实现机电一体化实训教学过程。
2.配置模块类型及数量
机械拆装型精密车床，1台/套；电气综合实训系统，1台/套；数控系统，1套/套；实训工具、附件，1套/套；数控机床机械装调3D仿真软件1套（3个教学节点，其中2个与实训装置配套，1个教师点）
3．技术指标、要求
3.1 车床模块
3.1.1规格参数
1、床身上最大工件回转直径: ≥100mm；刀架上最大工件回转直径: ≥100mm；最大工件长度: ≥110mm；主轴锥孔: 直孔；尾架套筒最大行程: ≥38mm；尾架套筒锥孔: 莫氏2号；刀架形式: 排刀；滚珠丝杆:ball screw rod；滚珠丝杆轴承: 7200C/6200；线性导轨: HTSD-LG15SAA；主轴电机功率：120W；主轴转速：50—1000rpm（无极）；
★2、X轴行程：≤90mm；Z轴行程：≤120mm； 
定位精度： 横向：0.01mm；纵向：0.01mm；    
重复定位精度： 横向：0.005mm；纵向：0.005mm；    
★3、床身结构: 整体式斜床身；床身倾角：60°；
机床尺寸：≤570×360×560mm；
机床重量：≤150kg；
3.1.2其它要求
1、机床结构为先进斜床身。真实的机床零部件、配上动力即可运行加工部件。
2、 重量合适，学生们可在实验室无吊装设备的情况下轻松装调。大小合适，学生们装配调试时无须爬上爬下，对实验室场地面积的要求大大降低，安全性大幅度提高。
3、 全开放结构设计，可多人参与；专用工装；配备常用装配工具以及零件工具架；配备基本量具；配备机床装配工艺及故障分析资料。
3.1.3★教学实训内容
1、数控车床各功能部件的拆卸与再装调：
    主轴箱：轴，轴承，密封件，弹簧，紧固件等。
    进给系统：拖板，滚珠丝杆，轴承座，联轴节，线性导轨等。
    换刀装置：刀架体，刀具等。
    尾架单元：套筒，手摇丝杆，轴承，尾架上下体等
    辅助设备：（如果需要可加装）。
2、数控车床机械部分总装：
    各功能部件的安装。
    整机调整。
    各项误差检测。
3、通用量具、专用量具、检具的使用：
    游标卡尺
    百分表、千分表
精密量块
4、 综合实训项目
    典型工装的结构原理
    机械常用结构的分析与实践
    机床主轴结构分析与装配要求
    检测与测绘实训
    机械零件的精度检测实训
3.1.4★相关知识点教学实训项目
机械零部件装配图与零部件配合公差。
机械零部件装配结构。
机械零部件装配工艺。
轴、套、盘类零件图。
典型工装的结构原理。
配合件的检修知识。
齿轮，轴承，密封件，弹簧，紧固件等的检修方法。
齿轮，轴承间隙调整知识。
液压与气动（选件）。
功能部件装配精度的测试方法。
数控车床机械总装后各项误差的测量与补偿知识
典型数控车床的结构与工作原理知识
零部件装配图识图
通用量具、专用量具、检具的使用方法
常用装配工具的使用

3.2电气综合实训系统模块
3.2.1规格参数
输入电源：AC380V；三相五线制；50HZ
★漏电保护动作电流：  ≤30mA
★漏电保护动作反应时间：  ≤0.1S
★故障考核点：  ≥20
整机容量：≤3KVA
主电机驱动方式：变频驱动（带编码器）
X/Z轴进给电机驱动方式：伺服驱动（带编码器）
电动刀架:  四工位
★台体尺寸（长×宽×高）：≥1500 ×900 ×900
数控系统：国产知名品牌，具备如下功能：
硬件特性：8.4英寸真彩液晶显示器，支持中文、英文双语种选择
采用总线式连接接口 
具有横竖两种外形结构 
前端预留U盘接口, 后端预留RS232串行通讯接口 
系统后侧预留16个操作面板IO 
提供差分型外挂手轮接口 
软件特性：   
插补周期，最小控制精度0.1μm，最高移动速度60m/min；
标配2个进给轴、1个Cs轴，支持双主轴控制，支持动力刀头控制，可选配5个进给轴 
适配伺服主轴可实现主轴定向、刚性攻丝、极坐标插补、Cs轮廓控制 
3.2.2其它要求
★采用利于教学的平面化（卧式）全开放结构设计。
装置四周均可作为实训观测点、操作点，杜绝立面式结构左右及后部的观测及操作盲点。
★电气元件及电机安装在可开启的全透明窗体内，设备动作一目了然，兼顾安全保护及维修实训
实现编程演示、现场调试、故障维修实训
实训范围丰富：数控系统、伺服单元、变频驱动、逻辑控制、低压电器、电机、装配排线等
★在保证装置安全的前提下，根据生产实际，设置不少于20个故障考核点，提高教学的实效性。
★装置即可独立进行电气装调修实训，也可和车床模块相连，实现数控整机实训教学。
3.2.3 满足实验实训内容
1、数控车床编程、操作、实体加工实验；
2、数控车床电路设计、分析实验；
3、数控车床电气的安装、调试实验；
4、数控系统功能参数设置及优化实验；
5、伺服电机控制实验；
6、PLC编程及逻辑控制实验；
7、数控机床的启动、初始化以及数据备份恢复实验；
8、主轴变频器工作原理及调频、调速应用实验；
9、数控车床典型故障设置及排除实验；
10、数控系统与电脑通过RS232接口通讯实验；
11、数控车床机电联调实验。
12、数控车床电气装配图、电气原理图、电气接线图识别实训。
13、电气元件及导线、电缆线的规格识别实训。
14、电气实训板排布实训
15、电气元器件选型实训
16、电气控制接线实训。
17、老师在考核工作站进行故障设置实验
18、学生进行故障排除实验

3.2.4满足教学实训项目
电气元件的种类及功能
电气图熟练掌握
伺服系统的构成及伺服单元的调试
变频调速的理论知识及操作
数控系统的构成及操作
数控车床电气系统的设计
电气故障的分析处理

3.3数控系统
★控制轴：X轴、Z轴、C轴
位置指令范围：公制∶-99999.999mm～99999.999mm，最小指令单位：0.001mm/0.0001mm
可选最高快速速度：≥60000 mm/min 
快速倍率：F0、25%、50%、100%四级实时调节 
快速倍率：F0、20%、40%、60%、80%、100%六级实时调节
每转进给：0.01 mm/r～500mm/r
加减速方式：前加减速（直线型、S型），后加减速（直线型、S型
电子齿轮比：倍频1～65535，分频1～65535
手脉进给：×1、×10、×100、×1000（参数指定）四档
单步进给：×1、×10、×100、×1000四档
显示分辨率为≥800×600
加工轨迹显示
螺纹功能
普通螺纹 
单头/多头公英制直螺纹、锥螺纹和端面螺纹，等螺距螺纹和变螺距螺纹 
螺纹退尾长度、角度和速度特性可由程序及参数设定 螺纹螺距：0.001mm~500mm(公制)   0.06牙/英寸~25400牙/英寸(英制)
螺距误差补偿：补偿间隔、补偿原点可设定，可选择单向螺补或双向螺补
反向间隙补偿： 可设定固定频率或升降速方式补偿，支持G0和G1采用不同反向间隙补偿
刀具补偿：≥100组刀具长度补偿，刀尖半径补偿
适配刀架：标配最大设定为8工位电动刀架、六鑫刀架（12工位）、德马刀架（编码式或计数式）
换刀方式：MDI/自动绝对换刀或手动相对换刀，正转选刀、反转锁紧 
对刀方式：试切对刀、回机械零点对刀 
刀位信号输入方式：直接输入
I/O档位控制/模拟输出
主轴编码器：编码器线数可设定（100～5000p/r）
编码器与主轴的传动比：（1～255）：（1～255）
主轴倍率：50%~120%共八级实时修调，可波段控制
2路-10v~+10v/0v~10v模拟电压输出，支持双主轴控制
冷却液启停、 润滑启停、自动方式控制卡盘夹紧/松开、控制尾座进/退
程序数量： 400个程序
格式：相对/绝对混合编程 
子程序：可编辑，支持五重子程序嵌套 
程序预览、后台编辑
方式选择：编辑、自动、MDI、机械回零、程序回零、手动、单步、手脉、手脉试切
运行控制：单段、跳段、空运行、辅助锁、手轮中断、单步中断、手动干预、机床锁、互锁、进给保持、循环启动、紧急停止、外部复位信号、外部电源ON/OFF
PLC处理速度：1us/每步
高速输入点：16输入
标配总线式IO扩展单元
最多可扩展为48输入/48输出；最多可选择4个PMC轴；安全功能；紧急停止；硬件行程限位；软件行程检查；数据备份与恢复
★通信
采用总线方式同伺服驱动器进行数据通讯
RS232：零件程序、参数等文件双向传输，支持PLC程序、系统软件串口升级
★USB：U盘文件操作，支持PLC程序、系统软件U盘升级

3.4实训工具、附件
装置应配备同生产实际一致的维修工具、测量仪器、保养材料等，至少包括以下内容：
序号名称    规格             单位      配备数量/每台
1 水平仪  100mm框式           只          1
2 百分表   杠杆式             只          1
3 万向表座 磁性               只          1
4 游标卡尺 150mm（带表）      支          1
5 橡皮锤   中号               只          1
6 十字一字起                  付          2
7 卡簧钳    外卡（弯）        把          1
8 开口扳手 5.5-19mm           把          1
9 丝攻      M3                根          1
           M4                根           1
           M5                根           1
           M6                根           1
           M12               根           1
10 油石    320粒             根           1
11 内六角扳手                付            1
12 活动扳手    8寸           付            1
13 机油壶                    只           1
14 月牙扳手                  把           1
15 平搞手      230           把           1
               280           把           1
16 棘轮扳手（攻丝） 大        把           1
               小            把           1
17 工作台       1200*800     个            1
18 主轴芯棒（车床）  EMC-B-001    根       1
19 主轴顶尖（车床）  EMC-B-002    个       1
20 芯棒（车床）   EMC-B-003       根      1
21 校平衡工具（车床）EMC-B-004    个       1
22 跨板              EMC-B-005   块       1
23 装配支架（车床）  EMC-B-006    个       2
24 摇把（大）       EMC-B-010    把        1 
25 摇把（小）       EMC-B-011    把        1
26 机床垫铁       ø80            个        4
27 把手           M12            个       4
28 油脂（轴承）                   个       1
29 工具柜                        个        1
30 铝棒料           ø20x150      根        1

3.5数控机床机械装调3D仿真软件
★系统整体要求
要求必须是集合整体式斜床身车床和铣床两种机床类型的虚拟装配训练三维仿真系统，其展示机床的各个零部件并实现机床拆装、调试、测量、装配图纸展示、装配视频播放功能。
要求本系统是利用三维建模技术构建与本项目中配套的数控车床完全一样的三维场景，同时增加铣床装调修场景。
★呈现现实床体的三维立体场景，可和用户交互式的快速完成不同的动作，并在软件界面中显示出来，需具有真实感强、操作简单、便于自学的特点。软件界面窗口中三维机床模型可以方便的通过使用鼠标实现缩放、平移、旋转等功能。
★软件需具备以下功能：1、拆装2、调试3、测量4、装配图纸5、装配视频；具体描述如下：
3.5.1拆装：需具备自动拆除、自动装配、手动拆除、手动装配四种功能。
自动拆除：自动装配模式下，通过动画演示，可以从整体上清晰的了解机床拆除和装配的全过程，也可以通过旋转多方位看清机床零件拆装的次序。
手动拆除：手动装配模式下，可以通过工具的选择，完美还原现实环境下机床拆装过程，拆装过程中还可以通过拆装信息的提示，如工具的正确选择、零件的正确拆装次序、以及拆装过程中的工业要求等，进一步正确的完成机床拆装。
3.5.2调试：需具备导轨调试、丝杆调试、主轴调试三种功能。
要具备实战效果，在每一个调试模块中，需要选择所需要的工具并根据调试信息的提示完成调试工作。
3.5.3 测量：在机床的装配和调试过程中，需要通过测量工具的选择，来检测机床的装配和调试是否达到工艺要求。
3.5.4 装配图纸：具有配套车床的2D装配图纸和各个零件图纸，以及装配工艺信息和各个零件的工艺信息。
3.5.5 装配视频：需在视频中，通过真正的装配工作人员的亲身教授，如同真实参观实际工厂的机床装配过程，加深学习在本软件三维虚拟环境下对本公司的配套车床的拆装操作，可以自主正确完成交互拆除和装配的操作全过程。
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	数控铣床拆装调修机电实训一体化装置（含3套该数控铣床机械装调教学教学软件）
	1. ★总体要求
实训装置为机电一体化合成体，即为一台完整的数控铣床。为便于实验实训教学，电气实训装置采用展开型卧式模式。满足机电一体化专业、数控技术应用专业以及相关专业对学员综合技能的训练、实操和技能鉴定与考核。装置既可以将机床和电气系统分开进行独立实训和拆装与维修实操，还可以合成到一起相互进行联调与检测整机的组装效果。可同时进行机械维修和电气维修综合实训，从而实现机电一体化实训教学过程。
2.配置模块类型及数量
机械拆装型精密铣床，1台/套；电气综合实训系统，1台/套；数控系统，1套/套；实训工具、附件，1套/套；数控铣床机械装调3D仿真软件1套（其中2个点与实训装置配套）
3．技术指标、要求
3.1 铣床模块
3.1.1规格参数
★X轴行程： ≤130mm，Y轴行程： ≤180mm ，Z 轴行程：≤100mm 
主轴端面至工作台面距离：0-100mm    
★工作台中心至立柱导轨面距离：85-280mm  
工作台面积： ≥150×170mm，工作台最大承重：≥100kg 
主轴孔锥度： 特殊锥度
主轴转速：Max 1200RPM
联轴器：刚性联轴节 
定位精度：≤0.01mm，重复定位精度：≤0.005mm 
★机床尺寸：≤600×600×750mm    
机床总高：≤783mm    
占地面积（长×宽）：≤600×640mm    
机床重量(净重)：≤150kg 
3.1.2其它要求
真实先进的机床结构、真实的机床零部件、配上动力即可运行。重量合适，学生们可在实验室无吊装设备的情况下轻松装调。大小合适，学生们装配调试时无须爬上爬下，对实验室场地面积的要求大大降低，安全性大幅度提高。全开放结构设计，可多人参与；专用工装；配备常用装配工具以及零件工具架；配备基本量具；配备机床装配工艺及故障分析资料
3.1.3★满足实验实训内容
数控铣床各功能部件的拆卸与再装调
    主轴箱：轴，轴承，密封件，弹簧，紧固件等
    进给系统：拖板，滚珠丝杆，轴承座，联轴节，线性导轨等
    换刀装置：刀柄、拉钉
数控铣床机械部分总装
    各功能部件的安装
    整机调整
    各项误差检测
通用量具、专用量具、检具的使用
    游标卡尺
    百分表、千分表
    精密量块
3.1.4满足教学实训项目
机械零部件装配图与零部件配合公差
机械零部件装配结构
机械零部件装配工艺
轴、套、盘类零件图
典型工装的结构原理
配合件的检修知识
齿轮，轴承，密封件，弹簧，紧固件等的检修方法
齿轮，轴承间隙调整知识
功能部件装配精度的测试方法
数控铣床机械总装后各项误差的测量与补偿知识
典型数控铣床的结构与工作原理知识
零部件装配图识图
通用量具、专用量具、检具的使用方法
常用装配工具的使用

3.2电气综合实训系统模块
3.2.1规格参数
输入电源：AC380V；三相五线制；50HZ
★漏电保护动作电流：  ≤30mA
★漏电保护动作反应时间：  ≤0.1S
★故障考核点：  ≥20
整机容量：≤3KVA
主电机驱动方式：变频驱动（带编码器）
X/Y/Z轴进给电机驱动方式：伺服驱动（带编码器）
★台体尺寸（长×宽×高）：≥1500 ×900 ×900
★数控系统：国产知名品牌。具备如下功能：
1.双排软功能按键
2.GSK-Link工业以太网总线控制
3.6轴6联动控制，最小控制精度0.1μm，最高移动速度100m/min
4.在线式CAM功能；
5.支持伺服参数在线配置、伺服状态实时监测、无档块机械回零；
6.具有编程向导、平面铣削自动编程功能；
7.支持I/O单元扩展，可适配圆盘式和斗笠式刀库；
8.标配总线式强过载型伺服单元，伺服电机位置反馈采用17位线编码器；
9.适配总线式主轴伺服驱动单元，可实现主轴定向、刚性攻丝、圆柱插补以及分度台控制
3.2.2其它要求
★采用利于教学的平面化（卧式）全开放结构设计。
装置四周均可作为实训观测点、操作点，杜绝立面式结构左右及后部的观测及操作盲点。
★电气元件及电机安装在可开启的全透明窗体内，设备动作一目了然，兼顾安全保护及维修实训
实现编程演示、现场调试、故障维修实训
实训范围丰富：数控系统、伺服单元、变频驱动、逻辑控制、低压电器、电机、装配排线等
★在保证装置安全的前提下，根据生产实际，设置不少于20个故障考核点，提高教学的实效性。
★装置即可独立进行电气装调修实训，也可和铣床模块相连，实现数控整机实训教学。
3.2.3 ★满足实验实训内容
编程、操作、实体加工实验
电路设计、分析实验
电气的安装、调试实验
数控系统功能参数设置及优化实验
伺服电机控制实验
PLC编程及逻辑控制实验
数控机床的启动、初始化以及数据备份恢复实验
主轴变频器工作原理及调频、调速应用实验
典型故障设置及排除实验
数控系统与电脑通过RS232接口通讯实验
机电联调实验
电气装配图、电气原理图、电气接线图识别实训。
电气元件及导线、电缆线的规格识别实训。
电气实训板排布实训
电气元器件选型实训
电气控制接线实训。
老师在考核工作站进行故障设置实验
学生进行故障排除实验
3.2.4满足教学实训项目
电气元件的种类及功能
电气图熟练掌握
伺服系统的构成及伺服单元的调试
变频调速的理论知识及操作
数控系统的构成及操作
数控铣床电气系统的设计
电气故障的分析处理

3.3数控系统
★最大控制轴数：6轴 
★最大联动轴数：6轴（直线插补），3轴（螺旋线插补），2轴（圆弧插补）
局部坐标系、机床坐标系、工件坐标系1~6
坐标平面选择 
位置指令范围：±99999999×最小输入单位 
绝对/增量编程、英制/公制转换、直线轴/回转轴
快速定位、插补、自动倒角、刀具补偿、公英制输入、坐标旋转、比例缩放、镜像、语句式宏指令、宏程序调用、跳转、循环指令
快速移动速度：0 mm/min ~100000 mm/min
快速倍率：F0、25%、50%、100%共四级实时修调
切削进给速度：0 mm/min ~15000 mm/min
进给倍率：0～150%共十六级实时修调 
快速移动加减速：直线型；切削进给加减速：指数型、直线型；加减速的起始速度、终止速度和加减速时间由参数设定
适配多圈绝对位置编码器的伺服电机
机床掉电后绝对坐标系自动恢复
机床无档块机械回零
伺服参数在线修改
伺服状态在线诊断
操作日志、运行日志
远程监控、故障诊断功能
主轴转速：转速范围0rpm～99999rpm
主轴倍率：50%～120%共8级实时修调
2路0V～10V模拟电压输出
支持模拟主轴M型换档和T型换档功能, 柔性攻丝/刚性攻丝
2路主轴编码器反馈，主轴编码器线数可设定（0或100p/r～5000p/r）
刀具长度补偿（刀具偏置）：32组
刀具磨损补偿：32组
刀尖半径补偿
PLC程序在线显示、实时监控； 支持PLC警告和PLC报警
可存储多个PLC程序，由参数选择当前运行的PLC程序，标准PLC程序支持圆盘式刀库和斗笠式刀库 
基本I/O：48输入/38输出
程序容量：40M、10000个程序（含子程序、宏程序）
编辑方式：全屏幕编辑
计算器、在线编程向导、在线式钻孔CAM功能、平面铣削自动编程功能
反向间隙补偿：0 mm~2 mm（或0 inch~0.2 inch），反向间隙补偿方式、频率由参数设定
记忆型螺距误差补偿：共1024个补偿点，各轴补偿点数参数设定
加工轨迹显示，加工轨迹实时放大、缩小、平移、视角切换
可显示位置、程序、刀补、报警、参数、设置、图形、诊断、梯图
操作方式：编辑、自动、录入、机械回零、手脉/单步、手动、DNC 
USB：U盘文件操作、U盘文件直接加工，支持PLC程序、系统软件U盘升级
RS232：零件程序、参数等文件双向传输，支持PLC程序更新
远程文件传输
紧急停止、硬件行程限位、软件行程检查、数据备份与恢复 
48 / 38点数字输入输出接口、2路编码器接口、2路手轮接口，2路主轴模拟接口、RJ45网口、GSK-LINK网口 
★采用总线方式同伺服驱动器进行数据通讯
3.4实训工具、附件
装置应配备同生产实际一致的维修工具、测量仪器、保养材料等，至少包括以下内容：
序号名称 规格     单位 配备数量/每台
1 水平仪 100mm框式     1只         
2 百分表 杠杆式        1 只        
3 万向表座 磁性        1只         
4 游标卡尺150mm（带表）1支         
5 橡皮锤  中号         1 只       
6 十字一字起            2付       
7 卡簧钳 外卡（弯）     1把        
8 开口扳手5.5-19mm     1把       
9 丝攻 M3              1根         
      M4               1根        
      M5               1根       
      M6                1根        
      M12               1根       
10 油石 320粒          1根        
11 内六角扳手           1 付       
12 活动扳手8寸         1付        
13 机油壶               1 只         
14 月牙扳手             1把       
15 平搞手 230           1 把      
          280           1把       
16 棘轮扳手（攻丝）大   1把      
                       小1把        
17 工作台 1200*800      1个        
18 主轴芯棒（铣床）EMX-B-0071根     
19 摇把（大）EMC-B-010  1把         
20 摇把（小）EMC-B-011  1把      
21 机床垫铁 ø80         4个         
22 油脂（轴承）        1个         
23 工具柜              1个        
24 铝块 ø20x150        1 块   
   
3.5数控铣床机械装调3D仿真软件
★系统整体要求
要求必须是集合整体式斜床身车床和铣床两种机床类型的虚拟装配训练三维仿真系统，其展示机床的各个零部件并实现机床拆装、调试、测量、装配图纸展示、装配视频播放功能。
要求本系统是利用三维建模技术构建与本项目中配套的铣床完全一样的三维场景，同时增加车床装调修场景。
★呈现现实床体的三维立体场景，可和用户交互式的快速完成不同的动作，并在软件界面中显示出来，需具有真实感强、操作简单、便于自学的特点。软件界面窗口中三维机床模型可以方便的通过使用鼠标实现缩放、平移、旋转等功能。
★软件需具备以下功能：1、拆装2、调试3、测量4、装配图纸5、装配视频
3.5.1拆装：需具备自动拆除、自动装配、手动拆除、手动装配四种功能。
自动拆除：自动装配模式下，通过动画演示，可以从整体上清晰的了解机床拆除和装配的全过程，也可以通过旋转多方位看清机床零件拆装的次序。
手动拆除：手动装配模式下，可以通过工具的选择，完美还原现实环境下机床拆装过程，拆装过程中还可以通过拆装信息的提示，如工具的正确选择、零件的正确拆装次序、以及拆装过程中的工业要求等，进一步正确的完成机床拆装。
3.5.2调试：需具备导轨调试、丝杆调试、主轴调试三种功能。
要具备实战效果，在每一个调试模块中，需要选择所需要的工具并根据调试信息的提示完成调试工作。
3.5.3 测量：在机床的装配和调试过程中，需要通过测量工具的选择，来检测机床的装配和调试是否达到工艺要求。
3.5.4 装配图纸：具有配套车床的2D装配图纸和各个零件图纸，以及装配工艺信息和各个零件的工艺信息。
3.5.5 装配视频：需在视频中，通过真正的装配工作人员的亲身教授，如同真实参观实际工厂的机床装配过程，加深学习在本软件三维虚拟环境下对本公司的配套车床的拆装操作，可以自主正确完成交互拆除和装配的操作全过程。
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数控机床精度和系统要求
（1）精度：
  GB/T16462-1996《数控卧式车床精度检验》（等同于ISO230/2-19970
定位精度;     X轴：0.007mm  Z轴：0.008mm
重复定位精度：X轴：0.005mm  Z轴：0.005mm
正反差值：    X轴：0.004mm  Z轴：0.004mm
（2） 系统：国内知名品牌 广州数控最新车床操作系统
（3） 数控车床和拆装调修装置为一种操作系统
供货方负责货物运输及安装调试。免费培训师资，至教师熟练操作为止。
供货方需提供非标准件图纸、产品合格证书、使用说明书、保养手册、维修图纸等。
[bookmark: _GoBack]购货方开发新实训项目，供货方需免费提供技术支持。
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