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项目背景与意义
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CW6163C车床使用年限
较长，部分电气元件老化
严重，导致故障频发。

设备老化 控制精度低 效率低下

原有控制系统采用模拟量
控制，控制精度低，无法
满足高精度加工需求。

传统的手动操作方式效率
低下，无法满足现代生产
的高效要求。

030201

CW6163C车床现状及问题



数控化改造可以显著提高
车床的加工精度，满足高
精度加工需求。

提高加工精度

数控化改造可以实现自动
化生产，减少人工干预，
提高生产效率。

提高生产效率

数控化改造可以减轻操作
工人的劳动强度，提高工
作舒适度。

降低劳动强度

数控化改造必要性与优势



    

项目目标与预期成果

实现数控化控制

通过改造，使CW6163C车床具备数

控化控制功能，实现自动化生产。

提高加工精度和效率

改造后的车床应能够显著提高加工精

度和生产效率，满足现代生产需求。

降低故障率

通过更换老化电气元件和优化控制系

统设计，降低车床的故障率，提高设

备稳定性。



电气控制系统设计
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将原有的CW6163C车床电气控制系

统进行数控化改造，提高加工精度、

生产效率和自动化程度。

在保留原车床基本结构和功能的基础

上，采用先进的数控技术和电气控制

元件，对原电气控制系统进行升级和

改造。

总体设计方案及思路

设计思路

设计目标



选用高性能、高可靠性的数

控系统，如FANUC、

SIEMENS等，实现高精度、

高效率的数控加工。

数控系统

选用高精度、高响应的伺服

驱动系统和电机，如安川、

三菱等品牌，确保车床的动

态性能和定位精度。

伺服驱动系统

选用高精度、高稳定性的位

移、速度和力传感器等检测

元件，实现加工过程的实时

监控和反馈控制。

传感器与检测元件

选用高品质、高可靠性的电

气控制元件，如断路器、接

触器、继电器等，确保控制

系统的稳定性和安全性。

电气控制元件

硬件选型与配置



软件编程与实现

数控编程

采用G代码或M代码等数控编程语言，编写加工程序，实现零件的自
动加工。

人机界面设计

设计直观、易操作的人机界面，方便操作人员进行参数设置、程序编
辑和故障诊断等操作。

控制逻辑设计

根据加工需求和机床特性，设计合理的控制逻辑，实现机床的自动启
停、加工过程监控和故障报警等功能。

调试与优化

对编写好的程序进行调试和优化，确保程序能够正确运行并满足加工
要求。同时，根据调试结果对程序进行必要的修改和完善。



数控化改造实施过程
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1

2

3

对原有CW6163C车床电气控制系统进行全面分

析，了解其性能、结构、工作原理及存在的问题，

为改造设计提供依据。

调研分析

根据调研结果，制定详细的数控化改造方案，包

括硬件选型、控制系统设计、软件编程、调试计

划等。

制定改造方案

按照改造方案，采购所需的数控系统、伺服驱动、

电机、传感器等硬件设备及相应的软件工具。

采购与准备

前期准备工作及计划安排



按照改造方案，对数控系统、伺服驱动、电机等硬件设备
进行安装和接线，确保设备正确、牢固地安装在车床上。

设备安装与接线

根据车床的加工需求，编写相应的数控程序，并进行调试，
确保程序能够正确地控制车床完成加工任务。

软件编程与调试

对整个电气控制系统进行联调，检查各部件之间的通信是
否正常，确保系统能够稳定运行。然后进行试运行，观察
车床的运行状态，检查是否存在问题。

系统联调与试运行

现场施工与调试过程记录
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