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前言

我国数控机床产业经过多年的高速增长，2007年机床工具行业产值已达2000亿元人民币，其中数控机
床产量约10万台，截至2008年底，我国数控机床保有量已达百万余台。目前配置FANUC系统的数控机
床约占国内数控机床总量的20%，2007年北京FANUC在国内销售FANUC0iC数控系统3万余套，含直接
进口贸易，FANUC系统在国内累计销售近20万套，这部分数控机床的使用、维护，已经成为众多用户
关注的焦点。本书针对配置FANUC0i系统的数控机床，就“连接调试”和“维修诊断”展开讨论。本
书适合有一定数控基础知识、初次接触FANUC数控系统的调试人员、车间保全人员、设备维修工程师
以及对FANUC系统感兴趣的读者阅读。本书共分三篇十章，第1篇“结构与连接”，主要从硬件结构
入手，介绍了FANUC0i系列的组成部分以及它们之间的关系。第2篇“诊断与调试”，从“软件工具
”入手，介绍FANUC0i系统的主要诊断画面的使用、参数的含义和设置方法、PMC编程软
件FLADDER-III的使用（包括NC和PC机外挂软件FLADDER-III的使用）、PMC各功能指令的详细说明
。第3篇“调试与维修实例”，通过一台数控车床改造的实例，详细分析典型数控车床的PMC换刀程
序和主轴换挡程序，在最后一章通过一组典型的维修案例，分析FANUC0i系列故障诊断和故障排除的
思路、方法。本书与系统制造商的说明书最大的区别是：广泛收集并提炼了大量、分散的说明书内容
，通过大量图片和实例通俗易懂地讲解了FANUC0i系列数控系统的应用，使之系统化、阶梯化、图解
化，便于读者理解。特别是对于一些基本画面的操作采用了stepbystep的形式，对于PMC功能指令的介
绍采用了图表的形式，大部分指令配有实验室模拟图，简要易懂。
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内容概要

《FANUC 0i系列数控系统连接调试与维修诊断》针对FANUC数控系统维护、连接调试和维修的一线
工程技术人员，主要介绍FANUC0i系列系统的硬件结构和连接、诊断画面的使用、FANUC系统参数
的详解及设定方法、FANUCPMC指令以及PMC编程工具的使用方法。《FANUC 0i系列数控系统连接
调试与维修诊断》内容的选取是根据“维修与调试”的工作内容定位的，按照“硬件连接-软件调试-
实例分析”的流程来写，内容实用，可操作性强。
《FANUC 0i系列数控系统连接调试与维修诊断》适合有一定数控基础知识，从事FANUC0i系统维护
、连机调试、维修服务的技术人员阅读；也可作为数控专业师生的参考书。
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章节摘录

插图：图6-78为参数写入开关画面。当参数写入=0，并且3292号参数第7位：PK5处于无效状态，系统
参数将无法修改。出现这种状况后，首先尝试在.MDI方式下，进入“设定”画面，并搜索3292号，打
开硬件程序保护开关，将其值恢复为有效。注意此时进入“参数”画面即便找到3292号参数也无法修
改，所以这里强调只能在“设定”画面修改此参数（某些与编程操作相关的参数在设定画面开放，相
对应的设定数据含义以及“位”与参数画面的含义和“位”是完全相同的）。6.6.9有关螺距误差补偿
的参数所谓“螺距误差补偿”，是针对：①机床丝杠螺距的不一致性进行补偿，例如：滚珠丝杠公称
螺距是10mm，由于材料、制造等环节的原因，特别是安装到机床床身上以后，从技术手段无法保证
丝杠的每个螺距均能达到10.000mm的精度等级。因此，对于高精度机床，需要进行“丝杠螺距误差”
的补偿。②对于安装上光栅尺的全闭环机床，自然克服了滚珠丝杠带来的螺距误差，但是光栅尺本身
的制造误差以及安装以后综合误差是消除不掉的。所以也要通过“螺距误差补偿”参数调整，将误差
减小到最低程度。注意，此时实际上是对光栅尺误差进行补偿。螺距误差的补偿方法：采用双频激光
测量仪，对机床进行定位精度的测量，计算出螺距误差、反向间隙等数据，然后根据这些数据，包括
数据曲线，推算出行程上各点的误差值，并填入相应螺距误差补偿参数位内。一旦补偿生效，数控系
统通过调整伺服电机到位转角，自动修正由机械不足引起的定位误差。误差计算方法请参照国际标
准ISO230-2或国标GB／T17421.2－2000。图6-79为双频激光测量螺距误差；图6-80为生成螺距误差曲线
。
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编辑推荐

《FANUC 0i系列数控系统连接调试与维修诊断》详细介绍了FANUC 0i系列数控系统的基本原理和构
造，重点讲解数控PLC连接调试和故障诊断技术，图解详细、容易理解。
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精彩短评

1、书是正品书
2、书写的不错，就是买早了，有一定基础后，看它理解的非常快。
3、还不错的书，写的还慢详细的
4、这本书知识比较高端，初学者不适用
5、如题。　好快就收到货了，　看了一下，　还好，没有失望，　宋工　写得仔细周到。。　　到
底是做了这么久的专家呵。
6、看了这书感觉还不错,不过FANUC公司培训资料更全面!但是这本书归纳出了常用的东西!~
7、虽然还没有读但是随手翻翻还不错推荐
8、我个人一向对卓越的服务比京东好，这次我真的失望，这次订的几本书有本褶皱，另一本有点湿
，书本没有很好的密封包装起来，对快递服务态度不满！
9、一本对应FANUC系统的好书，很有针对性，也实用
10、挺实用的一本，里面介绍的很详细
11、对于想要完整了解FANUC数控系统的朋友来说，这本书可以做一个很好的参考，是我在很多数控
书中发现的较好的书。
12、想学FANUC数控维修，应备用这本书。
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