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引言

数控镗铣床作为生产制造企业中的重要生产设备之一，不仅

可以实现自动化运转加工，而且可以为生产制造企业节约更多的

人力以及物理资源。一般的镗铣床，在数字化控制系统的作用

下，可以精确的进行铣削加工，但是生产产品质量还有待提

升。为了加工更好的产品，生产制造企业逐渐的采用了机电一

体化技术，从而对数控镗铣床进行全面的改造，对整体的结构

以及功能进行全面的优化。因此，本文所研究的内容，对机电

一体化技术在数控镗铣床改造中的应用策略具有重要意义。

1　机电一体化技术在数控镗铣床改造中应用的技术原则

1.1物理模型的设计方法

在机电一体化技术作用下，对数控镗铣床整体结构模型进行

设计的过程中，工作人员需要在设计中结合相似原理，满足电

子系统以及机电系统的原则，对整体处理方案进行全面的优化与

分析，实施实体系统研究，从而加以确定电子系统与机械系统

优化设计的重要性以及价值所在。随后则需要结合状态变量，

对抽象数学模型的设计特点进行充分的集合，实现状态变量工

程，在网络信息技术的分析以及计算处理的作用下，可以有效的

保障物理模型设计效果。

1.2系统寻优原则

系统寻优原则，需要在机电一体化理念作用下，对数控镗铣

床进行系统设计。其主要目的就是通过各项信息技术，对所设计

的内容进行全面的分析。在对镗铣床进行改造的过程中，需要对

产品的稳定性以及复杂性等情况进行全面的掌控，基于镗铣床本

身的功能，与机电一体化进行全面的结合，对系统的综合处理需

求进行全面的明确，从而对镗铣床进行功能创新，并在系统中，可

以满足机电一体化的改造需求。

2　机电一体化技术在数控镗铣床中改造措施

为了可以有效的提高数控镗铣床改造质量，就需要对其重要

模块进行控制，对其中主要的自转转动系统改造进行全面的优化。

2.1数控镗铣床主传动系统改造

在主传系统中包含了动力源以及变速装置等，这些装置在运

行的过程中为系统提供传动作用，并为动力源提供良好的动力支

持。在数控镗铣床改造工作全面实施的过程中，必须要对数控镗

铣床功能进行全面的优化，在一般的情况下，主传动系统在运行

的过程中，在额定转速以下调节时，采用恒转矩调速，低速与高

速之比通常需要达到1：100～1：1000之间。当设备运行在恒功率
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范围内，需要确保数控镗铣床的功率范围控制在2.2kw左右。同

时在对数控镗铣床主传动系统进行改造的过程中，需要达到以下

三个方面需求。首先，主传动通常都是采用直流电动机或者交流

电动机，要实现无极调速。其次，在数控镗铣床驱动改造的过程

中，需要对电动机与主轴功率进行匹配设计。最后，在数控镗铣

床设计中，需要对每一个部件的质量标准进行明确，并对模块结

构进行全面的设计。同时，在数控镗铣床改造中，还需要尽可能

的达到复合化设计需求。

2.2数控镗铣床给伺服系统改造

在采用机电一体化技术，对数控镗铣床改造工作进行实施的

过程中，伺服系统的优化技术是改造的重要部分之一。伺服系统

在运行中的稳定性，有效的避免干扰信号造成数控镗铣床生产质

量影响。在对进给伺服系统进行全面改造的过程中，需要达到以

下几点需求。首先，在整个系统运行的过程中，当接受数控装置

的输入指令后，可以对信息指令状态进行明确，以此来保障系统

运行的稳定性以及有效性。另外，在具体的改造过程中，还需要

对系统的整体结构以及组成元件参数特征进行全面的了解，并且

对外界信号情况提高重视程度。其次，需要对精度性原则加以控

制。在进给伺服系统运行的过程中，精度性作为系统运行的主要

目标之一。不仅要保障系统输入信息或者输出信息的准确度，而

且还要对生产环节进行精确的控制。在进给伺服系统中，诸多因

素的影响会存在着一定的误差问题，所以在采用机电一体化技术

的过程中，则需要对其中的几点误差形式加以重视。最后，快速

反应原则。该原则需要对信号的流动过程以及系统响应的时间进

行全面的把控，对传动装置的加速能力提供一定的帮助。快速响

应能力对数控镗铣床的加工精确度以及生产效率会产生一定的影

响。总之，对系统改造必须要进行全面的控制，才能够体现出数

控镗铣床改造的价值。

2.3数控镗铣床主轴系统改造

通过对机电一体化技术对数控镗铣床进行改造的工作过程中，

则需要对主轴系统进行全面的改造，这也是改造工作中的重点内

容之一。在进行改造的过程中，需要确保传递功率达到最大值，并

且可以有效的提升数控镗铣床主轴运行的寿命。另外，还需要对

数控镗铣床三角带的最大传递功率加以确定，从而对主轴系统设

计期限进行全部延长。在传统计算的过程中，需要对带的型号以

及根数举出信息进行明确，同时在计算的过程中还需要对运行功

率P 加以确定。其计算公式如下所示
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公式 1 ： PKP Ad =

在公式中 AK 主要就是代表了工况系统，而P则作为电机额

定功率。同时需要注意的是：在整个数控镗铣床三角带改造的过

程中，需要合理的选择三角带的型号，需要根据公式当中的 dP 参

数作为依据，同时需要确定三角带的型窄SPA，以V型带为主。此

外，在对数控镗铣床带轮直径 21 DD、 进行确定后，则需要与

整体的改造技术进行全面的整合，从而避免三角带在生产制造的

过程中弯曲应力较大，而对数控镗铣床运行系统造成影响。

3　结束语

在对数控镗铣床进行改造的过程中，通过利用机电一体化，

则需要对技术以及生产产品项目进行全面的集合，确保在机电一

体化技术的作用下，可以对改造项目进行全面的创新，同时我

国目前在数控镗铣床改造的过程中，需要在创新的角度进行分

析，从而确保数控镗铣床在实际的生产制造中可以全面的提高质

量，保障产品质量以满足市场的需求，从而为生产制造行业创

造更好的经济效益。

参考文献：

[1]卢金鼎,崔树蔚.普通铣床的机电一体化技术改造:数控进

给传动链的设计分析.[J].组合机床与自动化加工技术,2020,000

(009):2-6.

[2] 徳洪 岩.机电一体化数控技术在机械制造中的应用[J].中

国战略新兴产业(理论版),2019,000(008):1-1.

[3]李明.机电一体化技术在智能制造中的应用研究[J].数字

技术与应用,2020,v.38;No.357(03):45+48.

[4]吴继兴.基于PLC机电一体化技术在数控机床中的应用分

析[J].南方农机,2019,v.50;No.333(17):131-131.

[5]魏利伟.机械工程中机电一体化技术的应用与发展分析

[J].市场调查信息(综合版),2019,000(003):00183-00183.

作者简介：

周莉萍（1968.9-），女，汉，安徽省庐江县，讲师，硕士

研究生，研究方向：机电一体化。


	教育教学2020年第2卷第11期内文（印刷版）_209.pdf
	教育教学2020年第2卷第11期内文（印刷版）_210.pdf

