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前言

　　随着我国机械加工工业的快速发展，数控车床得到了广泛的应用。由于数控车床采用了先进的数
控技术，有较高的加工精度和加工效率，所以特别适合于高精度、高效率的现代机械加工。在满足机
械加工各项要求的同时，数控车床也存在着结构复杂、故障率较普通车床高、维修难度较大、对维修
人员的素质要求越来越高等问题。为了更适应生产，要求数控车床出现故障后，能尽快排除。本书的
编写主要针对目前广大维修人员缺乏维修实践经验以及在维修工作中缺少相关的图样和资料的现状，
以FANUC0i数控系统为例，通过详细的图解实例对FANUC0i数控系统与维修相关的功能进行说明，力
求使读者快速了解与保养和维修作业相关的每项操作的具体方法。　　本书对如何利用FANUC0i系统
所提供的使用和故障检测功能，对数控车床进行高效快速的日常维修保养作业、故障快速诊断与排除
方面内容做了重点叙述。全书共分为8章，由林岩主编、李武副主编。第1章由谢婉茹编写，第2章由黄
琨编写，第3章由李武编写，第4章由邹斌编写，第5章和第8章由刘辉编写，第6章由王娜编写，第7章
由林岩和李超编写。　　本书适合于从事数控机床，特别是刚刚接触FANUC系统的维修人员、车间保
全人员阅读参考，也可以作为数控相关行业进行职工技能培训的教材。　　由于作者水平有限，书中
若有不足之处，恳请批评指正。
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内容概要

《数控车床维修识图》的编写主要针对目前广大维修人员缺乏维修实践经验以及在维修工作中缺少相
关的图样和资料的现状，以FANUC0i数控系统为例，通过详细的图解实例对FANUC0i数控系统与维修
相关的功能进行说明，力求使读者快速了解与保养和维修作业相关的每项操作的具体方法。书中对如
何利用FANUC0i系统所提供的使用和故障检测功能，对数控车床进行高效快速的日常维修保养作业、
故障快速诊断与排除方面内容做了重点叙述。
《数控车床维修识图》适合于从事数控机床，特别是刚刚接触FANUC系统的维修人员、车间保全人员
阅读参考，也可以作为数控相关行业进行职工技能培训的教材。
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章节摘录

　　1.1.2.1输入和输出装置　　输入和输出装置是机床数控系统和操作人员进行信息交流、实现人机
对话的交互设备。　　输入装置的作用是将程序载体内有关加工的信息读人数控装置。根据程序载体
的不同，输入装置可以是录音机或软盘驱动器等。也可以通过数控机床操作面板上的键盘，用手工将
加工程序输入数控装置；或者将存储在计算机硬盘上的加工程序传送到数控装置。输出装置是显示器
，有CRT显示器或彩色液晶显示器两种。输出装置的作用是：数控系统通过显示器为操作人员提供必
要的信息。显示的信息可以是正在编辑的程序、坐标值以及报警信号等。　　1.1.2.2数控装置（或称
计算机数控装置）　　数控装置是计算机数控系统的核心，是由硬件和软件两部分组成的。它接受的
是输入装置送来的脉冲信号，信号经过数控装置的系统软件或逻辑电路进行编译、运算和逻辑处理后
，输出各种信号和指令，控制机床的各个部分，使其进行规定的、有序的动作。这些控制信号中最基
本的信号是各坐标轴（即做进给运动的各执行部件）的进给速度、进给方向和位移量指令（送到伺服
驱动系统驱动执行部件做进给运动），还有主轴的变速、换向和启停信号，选择和交换刀具的刀具指
令信号，控制冷却液、润滑油启停、工件和机床部件松开、夹紧、分度工作和转位的辅助指令信号等
。　　数控装置主要包括微处理器（CPU）、存储器、局部总线、外围逻辑电路以及与（；NC系统
其他组成部分联系的接口等。　　1.1.2.3可编程控制器（PLC或称PMC）　　在FANUC系统中专门用
于控制机床的PLC，记作PMC，称为可编程机床控制器。数控机床通过CNC和PMC的共同作用来完成
控制功能，其中CNC主要完成与数字运算和管理等有关的功能，如零件程序的编辑、插补运算、译码
、刀具运动的位置伺服控制等。而PMC主要完成与逻辑运算有关的一些动作，它接收CNC的控制代
码M（辅助功能）、s（主轴转速）、T（选刀、换刀）等开关量动作信息，对开关量动作信息进行译
码，转换成对应的控制信号，控制辅助装置完成机床相应的开关动作，如工件的装夹、刀具的更换、
冷却液的开关等。它还接收机床操作面板的指令，一方面直接控制机床的动作（如手动操作机床），
另一方面将一部分指令送往数控装置，用于加工过程的控制。　　1.1.2.4伺服单元　　伺服单元接收
来自数控装置的速度和位移指令。这些指令经伺服单元变换和放大后，通过驱动装置转变成机床进给
运动的速度、方向和位移。因此，伺服单元是数控装置与机床本体的联系环节，它把来自于数控装置
的微弱指令信号放大成控制驱动装置的大功率信号。伺服单元分为主轴单元和进给单元等，伺服单元
就其系统而言又有开环系统、半闭环系统和闭环系统之分。
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