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前言

日本大隈（OKUMA）公司是一家历史悠久的著名机床生产厂。
它的主要产品是各种数控车床、加工中心、模具加工机床、电火花加工机床、工业机器人和柔性生产
线等。
OSP数控系统是该公司自行设计制造的、专为本公司机床配套的系统。
从1964年生产的OSP200、OSP800、0SP724、OSPl020和OSP1024等用晶体管、集成电路组成的硬件数控
系统，到2007年推出的以个人计算机（PC）为平台的OSP-P20／P200开放式数控系统，大隈公司在数
控机床发展的各个历史阶段中都研制、生产了相应的满足本公司数控机床要求的各种高品质的数控系
统。
表1中描述了OSP数控系统的进展历程和它们的特征功能。
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内容概要

　　《大隈OSP数控系统的故障分析》日本大隈(OKUMA)公司是一家历史悠久、世界闻名的机床生产
厂。
OSP数控系统是该公司自行设计制造的、专为本公司机床配套的控制系统。
从20世纪90年代开始，OSP数控系统已被国内许多著名机床厂大量使用。
随着进口和国产的OSP系统数控机床的日益增多，它们的维修知识的普及已成为机床生产厂和终端用
户十分关注的问题。
　　《大隈OSP数控系统的故障分析》主要介绍了OSP-700/7000、OSP-U10/U100、OSP-S10
、OSP-E10/E100和OSP-P20/P200等目前广泛使用的数控系统的故障分析和追踪方法。
　　《大隈OSP数控系统的故障分析》对上述OSP数控系统的硬件配置以及主要部件的连接方法和自
诊断功能作了比较详细的介绍，并提供了大量的故障分析和追踪的实例。
同时对OSP数控系统的可编程序控制器（PLC）的控制程序的编写方法及PLC的监视功能也作了详细的
介绍。
所以《大隈OSP数控系统的故障分析》不仅是一本适用于一般数控设备维修人员的实用工具书，也可
以作为从事数控设备的科研﹑设计人员和高级技师以及相关院校师生的专业参考书。
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章节摘录

插图：数控系统是对机床实现数字化控制的一种装置。
与机床一样，数控系统也是根据不同的机械加工工艺要求来分类的，一般来讲，它们可以分为铣朋加
工中心（可完成谢谢镗等综合加工）和车床／车削中心两大类。
但是，即使同一类机床的结构和规格也是多种多样的，即便是同一种机床，在尺寸、装配精度等方面
也不可能是完全相同的。
数控系统的“参数”就是为了适应上述这种不可避免的差异而设置的。
通过参数的设定，可以使数控系统更好地适应不同机床的要求。
与“连接”和“PLC控制程序”一样，“参数”也是从事数控机床设计和维修人员的必备知识。
6.1OSP数控系统的参数分类和检索方法6.1.1OSP数控系统的参数分类OSP数控系统的主要参数分类如下
：1）公共变量（Common Vaiable）：公共变量是一种可以通用于调度程序、主程序和子程序的变量
。
标准规格的OSF.数控系统可配有200个公共变量（VC1-VC200），公共变量可以扩充到1000个
（VC1-VCl000）。
公共变量是编制加工程序的一种手段，与系统的维修关系不大。
但由于使用公共变量时涉及的面较广，初学者使用时经常容易出错，因而造成程序错误。
有时会将它们误认为数控系统的故障，所以维修人员能够了解一些这方面的知识也是有用的。
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编辑推荐

《大隈OSP数控系统的故障分析》：数控机床应用与维修丛书。
《大隈OSP数控系统的故障分析》对上述OSP数控系统的硬件配置以及主要部件的连接方法和自诊断
功能作了比较详细的介绍，并提供了大量的故障分析和追踪的实例。
同时对OSP数控系统的可编程序控制器（PLC）的控制程序的编写方法及PLC的监视功能也作了详细的
介绍。
所以《大隈OSP数控系统的故障分析》不仅是一本适用于一般数控设备维修人员的实用工具书，也可
以作为从事数控设备的科研﹑设计人员和高级技师以及相关院校师生的专业参考书。
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