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【摘  要】近年来，随着我国经济的快速发展，我国的工业和城市化的脚步不断加快。对于工业制造而言，机床是核心。我国是机床消费

大国，我国机床的市场保有量很高，报废率也很高，废旧设备得不到合理的应用就会造成资源浪费，而且破坏环境。废旧机器的循环利用

可以有效节约成本，更有利于满足环保需求。文章就废旧数控机床再利用展开分析。 
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引言 

普通机床进行数控化再制造，先应对此机床原有性能和现有状
况进行分析，再根据具体情况、再制造的目标、投入情况等进行综
合分析，得出再制造的最终方案。因此，需研究普通机床数控化再
制造的内容。 
1 数控机床再制造工程的意义 

数控机床再制造工程是以机床全寿命周期设计和管理为指导,
以优质、高效、节能、节材、环保为目标,以先进技术和产业化生产
为手段,恢复或改造废旧数控机床的一系列技术措施或工程活动的
总称。数控机床再制造不同于机床维修。机床维修是在数控机床使
用阶段为了保持其良好技术状况及正常的运行而采取的技术措施,
常具有随机性、原位性、应急性。而数控机床再制造是将有再制造
价值的废旧机床作为再制造毛坯,利用高新技术对其进行批量化修
复、性能升级,所获得的再制造数控机床在技术性能上可达到甚至超
过新机床的水平。数控机床再制造也不同于机床的再循环。再循环
是通过回炉冶炼等加工方式,将报废机床返回到原材料。再制造是将
废旧机床作为高级资源而最大限度利用的“回收”方式,其生产成本
要远远低于新机床制造的成本。因此,数控机床再制造可以充分利用
原有资源,减少浪费,绿色环保,并达到机床设备的更新换代和提高机
床性能的目的。而资金投入要比从原材料起步进行制造的新数控机
床少得多,对环境污染也少得多。 
2 数控机床再制造技术发展问题 
2.1 我国再制造技术发展较慢 

我国再制造技术起步晚，发展慢。再制造行业在我国还是一个
新生事物，我国对于再制造的生产理念、再制造的技术、再就业的
发展方向等诸多要素都还缺乏认知。我国的再制造行业还没有形成
规模，更加没有形成完整的产业链条，较之于德国、英国、美国的
再制造技术，我国还有相当长的路要走。虽然我国的再制造技术发
展还处于初级阶段，还需要积极汲取经验。虽然发展的缓慢，但是
发展势头却是很好，缓慢是技术的原因、专利的原因，国家在政策
方面是大力支持再制造技术发展的，也在大力推进我国再制造产业
的发展。最近几年，国家还专门制定了相关的计划，国内很多学者、
研究人员也在不断的探索新技术，推动我国再制造业的发展。 
2.2 数控改造计划环保性较差 

我国现阶段的数控机床再制造技术尚未成熟，还仅仅停留在对
废旧的普通机床进行数控改造阶段，大型数控机床的再制造技术几
乎还是空白，我国在再制造行业的发展中，应当重视大型数控机床
设备的再制造。当前的数控改造计划，技术上只能满足设备最基本
的数控需要，但是还没有办法兼顾环保问题。要对废旧机床进行再
制造，清洗工作其中的重要一环，机床设备的清洗环节会对环境造
成很大的污染，而且现阶段的数控化机床改造，也还不能够充分利
用废旧机床。 
3 数控机床再制造的关键技术 
3.1 提高传动部分机械性能 

采用修复、强化、更新、调整等方法恢复或提高旧机床精度,
如通过更换滚珠丝杠提高传动精度,通过自动换刀装置提高刀具定
位精度,采用单独检修齿轮箱的方法提高主轴回转精度等等。此外,

采用纳米润滑添加剂和纳米润滑脂能有效提高运动精度和传输效
率,并在配装滚珠丝杠时,注意严格按工艺要求设计附件和精细装配
丝杠,并检测其安装精度。 
3.2 数控系统和伺服系统的选定 

数控系统基本上可分为开环、闭环、半闭环三种方式。小型机
床和精度要求较低的机床，一般采用开环控制方式，应用以单片机
为主的经济型数控系统，大、中型机床一般采用半闭环控制方式。
在选择时除考虑各项功能满足要求外，还要确保系统工作的可靠
性。以性能价格比来选取，并适当考虑售后服务和故障维修等情况。
如选企业内己有数控机床中相同型号的数控系统，这对操作、编程、
维修等有较大方便。伺服驱动系统的选取，应按所选数控系统的档
次和进给伺服所要求的驱动扭矩大小决定，如低档次经济型数控系
统在满足驱动力矩的条件下，要选用步进电机驱动方式，并且通常
的数控系统和伺服驱动系统由一家公司配套供应。 
3.3 提高旧机床的运动精度和控制精度 

以采用更换滚珠丝杠来提高传动精度。普通机床采用梯形螺纹
丝杠，使用较长时间后一般出现磨损，再制造中把梯形螺纹丝杠更
换为滚珠丝杠。合理设计滚珠丝杠的支撑形式，安装时正确调整滚
珠丝杠螺母副的预紧；使用纳米润滑脂，减少滚珠丝杠运动阻力和
磨损，延长滚珠丝杠使用寿命；改进进给系统，取消机床进给箱或
换成一级减速的进给箱，缩短进给传动链；用电动刀架代替手动刀
架，提高刀具定位精度。一系列的技术措施可有效提高机床的运动
精度。因数控系统是整个数控机床的指挥所，选择合适的数控系统
非常重要。老、旧机床数控化再制造选用性能价格比良好，工作可
靠的经济型数控系统，在功能上包括手动脉冲、图形跟踪、模拟量
输出、内置 PLC 等。数控系统还具有图形仿真与示教的功能，并配
有液晶显示屏，零件加工中，可动态显示纵、横进给量。不加工零
件时还可显示模拟的加工过程。员工可通过模拟加工，熟悉操作方
法及过程，防止实际操作中的材料浪费和机床的磨损。伺服系统采
用步进电机或变频电机驱动滚珠丝杠，以减少因齿轮传动导致的间
隙，还可提高控制精度和进给速度。用数字控制和伺服系统替代陈
旧、老化的电气控制系统，由数控编程加工代替手工操作，可整体
提升机床的控制性能和控制精度，达到机床数控化再制造。 
结束语 

综上所述，就大型数控机床而言，废旧机床通过再制造技术，
能够达到焕然一新的程度，性能甚至能够超越原来的机床。目前，
我国淘汰的废旧机床种类繁多，数量巨大，再制造技术可以通过重
复利用旧设备来实现节能减排、绿色环保的目的，这是时代发展的
大趋势，更是未来技术发展的必然。 
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