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内容概要

　　《FANUC oi数控系统操作难点快速掌握》以FANuc 0i数控系统的数控车床和数控铣床（加工中心
）的操作为核心内容，介绍了数控车床的操作，数控车床夹具、刀具的使用及对刀操作，FANuc 0i数
控车床加工实例，零件精度的检测，数控铣床（加工中心）的操作，数控铣床（加工中心）上夹具、
刀具的使用及对刀操作，数控铣床（加工中心）零件加工实例，数控机床的安装、调试与日常维护。
《FANUC oi数控系统操作难点快速掌握》重点集中在FANuc 0i数控系统的操作和与之相关的刀具、夹
具、量具的使用方面，使读者在学习和工作中少走弯路，快速掌握FANuc 0i数控系统的操作方法。
　　《FANUC oi数控系统操作难点快速掌握》的实例很具有代表性，大都来自生产实际，既有利于学
生的学习和提高，又对数控技术人员有一定的参考价值；既可作为学生的教材，又可作为数控技术人
员的培训教材。
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章节摘录

　　确认工作应按随机维修说明书的要求进行。
一般有下面三点：　　1）确认控制部分印制电路板上的设定。
确认主板、ROM板、连接单元、附加轴控制板和旋转变压器或感应同步器控制板上的设定。
它们与机床返回基准点的方法、速度反馈用检测元件、检测增益调节及分度精度调节有关。
　　2）确认速度控制单元印制电路板上的设定。
无论是直流还是交流，速度控制单元上都有一些设定点，用于选择元件种类、回路增益以及各种报警
等。
　　3）确认主轴控制单元印制电路板上的设定。
此线路板上面有用于选择主轴电动机电流极限与主轴转速等的设定点（数字式交流主轴控制单元上已
用数字设定代替短路棒设定，所以只有通电时才能设定与确认，其他交、直流主轴控制单元上均有）
。
　　（5）输入电源电压、频率及相序的确认　　1）检查电压波动是否在允许范围之内。
　　2）检查确认变压器的容量是否能满足控制单元与伺服系统的电耗。
　　3）对采用晶体管控制元件的速度控制单元与主轴控制单元的供电电流，一定要严格检查相序，
否则会使熔丝熔断。
　　（6）数控柜通电，检查各输出电压在接通电源之前，为了确保安全，可先将电动机动力线断开
，这样在系统工作时就不会引起机床运动。
但必须根据维修说明书的介绍对速度控制单元做一些必要的设定，才不至于因为断开电动机动力线而
造成报警。
接通电源后，首先检查数控柜中各个风扇是否转动，风扇的转动也可以确认电源是否已接通。
检查各印制电路板上的电压是否正常，各种直流电压是否在允许的波动范围之内，一般来说，供给逻
辑电路用的+5V电源要求较高，波动范围在±5%以内。
　　（7）确认直流电源的电压输出端是否对地短路各种数控系统的内部都有直流稳压电源单元，为
系统提供所需的+5V、±15V、±24V等直流电压，因此，在系统通电前，应使用万用表来检查这些电
源的负载是否有对地短路的现象。
　　（8）数控系统各种参数的设定为了使机床处于最佳工作状态并具备最好的工作性能，在数控装
置与机床连接时，必须设定系统（包括PLC）参数。
即使数控装置属于同一型号、同一类型，其参数设置也因机床而异。
显示参数的方法有多种，但大多数可通过MDI/CRT单元上的PARAM键来显示已存入系统存储器中的
参数。
机床安装调试完毕时，其参数显示应与随机附带的参数明细表一致。
　　如果所用的进给和主轴控制单元是数字式的，那么它的设定也都是用数字设定参数，此时，需根
据随机所带的说明书——加以确认。
　　⋯⋯
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