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前言

　　近年来，随着装备制造业自动化水平的不断提升，数控技术得到了迅速发展，已广泛应用在金属
加工、汽车制造、航空航天、消费电子、模具制造、木工机械、注塑机械等行业，并且已经达到一个
引人瞩目的市场规模。
据国家相关权威机构提供的统计数字，我国目前数控设备保有量约70万台。
这其中配置FANUC系统的数控机床约占国内数控机床总量的20％～25％，近20万套。
随着数控机床使用规模的不断扩大，对数控系统调试与维修人员的需求量和技能要求都有了显著提升
，因此编写此书，以期对从事FANUC数控系统应用、调试与维修工作的技术人员进行指导。
　　本书围绕如何高效使用FANUC 0i系统所提供的功能，通过图解及实例对FANUC 0i系列数控系统
的硬件连接、机床数控系统调试及系统常见故障诊断与排除所需的常用机床参数含义、PLC编程指令
及相关操作方法、FANUC辅助PLC编程软件FAPT LADDERⅢ的使用方法、常用加工程序编制指令及
操作等进行了说明。
　　目前，越来越多的职业院校开设了“数控系统调试与维修”课程，针对数控维修专业课程注重实
际操作的特点，本书强化了课程的实践教学，实训课题典型、实用，以期达到强化使用者实际技能的
目的。
　　本书尤其适用于指导刚进入数控设备应用与维护岗位的技术人员，以及数控维修、机电一体化等
专业高校学生，掌握数控系统结构和调试技术，并完成简单机床电气系统故障的诊断与维修。
　　虽然本书是在多年工程实践应用的基础上编写的，但限于编者的水平，书中错误和不妥之处在所
难免，敬请读者批评指正。
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内容概要

本书围绕如何高效使用FANUC 0i系统所提供的功能，通过图解及实例对FANUC 0i系列数控系统的硬
件连接、机床数控系统调试及系统常见故障诊断与排除所需的常用机床参数含义、PLC编程指令及相
关操作方法、FANUC辅助PLC编程软件FAPT LADDERⅢ的使用方法、常用加工程序编制指令及操作
等进行了说明。
　　本书既可以作为职业院校数控维修专业的教材，又可以作为工程技术人员从事维修工作的辅助指
导材料。
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章节摘录

　　可编程序控制器亦可称为可编程序逻辑控制器（Programmable Logie Controller）。
　　数控系统通过CNC和PLC的协调配合来共同完成数控机床的控制，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、位置伺服控制等。
PLC主要完成与逻辑运算有关的一些动作，而不涉及轨迹上的要求。
PLC处理CNC送来的辅助功能代码（M代码）、主轴转速指令（S代码）、刀具指令（T代码）等顺序
动作信息，对顺序动作信息进行译码，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、切削液的开关等一些辅助动作。
PLC还可以与机床侧的输入／输出信号进行交互，接收机床控制面板的指令，一方面直接控制机床的
动作，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。
　　用于数控机床的PLC一般分为两类：一类是内装式PLC，将CNC和PLC综合起来设计，也就是说
，PLC是CNC装置的一部分；另一类是独立型PLC。
　　0.1.4伺服驱动单元　　伺服驱动系统是数控机床的重要组成部分，它是机床工作的动力装置
，CNC装置的指令要靠伺服驱动系统付诸实施。
驱动装置接受来自数控装置的指令信息，经功率放大后，将控制器数字量的指令输出转换成各种形式
的电动机运动，带动执行元件实现其所规划出来的运动轨迹。
因此，它的伺服精度和动态响应性能是影响数控机床加工精度、表面质量和生产率的重要因素之一。
　　伺服驱动系统包括驱动放大器和执行机构两个主要部分，其任务实质是实现一系列数模或模数之
间的信号转化，表现形式就是位置控制和速度控制。
执行机构包括步进电动机、直流伺服电动机、交流伺服电动机，相应的驱动系统分别为步进驱动系统
、直流伺服驱动系统、交流伺服驱动系统。
目前使用的主要是直流伺服驱动系统和交流伺服驱动系统。
　　检测装置是伺服系统的一个重要组成部分。
检测装置将数控机床各坐标轴的实际位移量检测出来，经反馈系统输入到数控装置中。
数控装置将反馈回来的实际位移量值与设定值进行比较，控制运动部件按指令设定值运动。
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