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章节摘录

版权页：   插图：   2.检验、验收项目 数控机床的验收是和安装、调试工作同步进行的，机床开箱验收
和外观检查合格后才能进行安装。机床的试运行就是机床性能及数控功能检验的过程。 数控机床验收
工作主要是根据验收标准和机床出厂验收技术资料上规定的验收条件及实际检测手段，来部分或全部
地测定机床验收资料上的各项技术指标。验收要求很多，主要包括以下方面。 （1）预验收 预验收多
在机床生产厂进行，包括的内容有：检验机床主要零部件是否按合同要求制造；各机床参数是否达到
合同要求；检验机床几何精度及位置精度是否合格；机床各动作是否正确；对合同未要求部分检验时
，如发现不满意处可向生产厂家提出，以便及时改进；对试件进行加工，检查是否达到精度要求。做
好预验收记录，包括精度检验及要求改进之处，并由生产厂家签字。 （2）开箱检验 机床运输到达使
用地点后，进行开箱检验。首先，看装箱单，按合同核对装箱单的内容，依据装箱单清点设备。其次
，看附件、备件、工具是否齐全，按合同对照装箱单清点附件的品种、规格和数量，备件的品种、规
格和数量，工具的品种、规格和数量，刀具（刀片）的品种、规格和数量。最后，看技术资料是否齐
全，按合同核对应有的操作说明书、维修说明书、图样资料、验收标准、合格证等技术文件。 （3）
机床外观检验 机床外观的检查是指不使用检测仪器进行的一系列直观性检查。其中包括的内容有：对
机床防护罩是否完好、油漆的质量、工作台面有无磕碰划伤、电线和油气管安装是否规范等进行检查
；对主机、数控系统、操作面板、数控柜的外观进行检查，应无明显碰撞损伤、变形、受潮、锈蚀等
严重影响设备质量的情况。总之，应尽量及早发现问题，分清责任，避免不必要的损失。 （4）机床
性能及数控系统性能检验 ①机床性能检验。机床性能检验一般有10多项，不同类型的机床，机床性能
检验的项目有所不同。机床性能主要包括主轴系统、进给系统、气动液压装置、电气装置、机床噪声
、安全装置及各附属装置等的性能。如有的机床具有自动排屑装置、自动上料装置和接触式测头装置
，加工中心有刀库及自动换刀装置、工作台自动交换装置，这些装置工作是否正常和可靠都要进行检
验。 ②数控系统性能检验。数控系统性能的检验要按照数控系统说明书和订货合同的规定，用手动或
程序的方式检测机床应该具备的主要性能，包括操作功能、指令功能、负荷试验、空运转试验等。 
（5）机床精度的检验 机床精度的检验是为了保障机床具有良好的运行性能而设定的，主要项目包括
几何精度、定位精度和切削精度。检测工具的精度必须比所测的几何精度高一个等级，否则测量出来
的结果不具备可信度。
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