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前言

　　《数控机床电气维修技术——SINUMERIK 810D/840D系统》于2007年出版，为数控机床电气维修
人员进行系统调试与维修提供了一份参考资料，特别是帮助刚接触该系统的电气维修人员能较快地进
入角色。
该书得到了大部分读者的认可，同时提出了不少宝贵意见，许多读者及培训机构要求再版。
由于SINUMERIK 810D/840D系统应用较广，功能强大，只有掌握好系统应用，深入研究其功能，才能
做好系统调试维修工作，充分发挥出系统的价值。
为较大程度地满足广大调试维修人员的需要，从实用性出发，在《数控机床电气维修技术—
—SINUMERIK 810D/840D系统》的基础上进行了较大幅度的改编，删除了与系统调试维修关系不大的
章节，增加和细化了部分基础知识。
在其内容和形式上也都做了较大改动，特别是采用图解方式进行介绍，使该书易学、易懂、易用，为
从事数控系统调试维修的工程技术人员提供参考，特别是能给刚接触SINUMERIK 810D/840D数控系统
的调试维修人员起到抛砖引玉的作用。
　　本书全面系统地介绍了SINUMERIK 810D/840D系统有关调试维修的知识，以实用性为主要考虑因
素，尽量不涉及较为复杂的工作原理。
全书共分15章，第1章介绍了810D/840D数控系统的接口与连接；第2章介绍了操作部件、连接部件及
其接口；第3章介绍了611D驱动系统的组成、电源模块及驱动模块的应用；第4章介绍了电流环、速度
环及位置环的参数设置及其优化方法；第5章介绍了驱动电机的特点及应用、旋转编码器和光栅尺的
原理及应用；第6章介绍了机床数据设置与参考点调整方法；第7章介绍了机床轴的设置方法；第8章介
绍了机床数据备份与回装方法；第9章介绍了轴及驱动的有关监控信号或状态、常见报警信息及解决
方法；第10章介绍了反向间隙、螺距误差、温度、垂度、前馈及摩擦补偿等；第11章介绍了数控PLC
程序结构及数据接口；第12章介绍了S7-300 PLC的常用梯形图编程指令；第13章介绍了SIMATIC管理
器编辑STEP7程序方法；第14章介绍了S7-300 PLC硬件组成及其软硬件诊断方法；第15章重点介绍了系
统使能、急停控制、硬件限位、刀架控制、主轴控制、冷却控制、液压控制等典型PLC程序的设计方
法。
　　本书编者为四川材料与工艺研究所高级工程师，长期从事数控设备的电气维修工作，对数控机床
的电气维修积累了一定的经验。
本书就是在对多年数控机床电气维修工作进行总结的基础上，参阅了SINUMERIK 810D/840D系统的相
关资料，经过整理形成的。
在编写本书的过程中，主要参考了西门子SINUMERIK 810D/840D数控系统的安装、调试、功能、诊断
、操作、编程等资料，部分内容还参照了国内数控机床维修的相关书刊，特向原书作者表示谢意；同
时，还得到了四川材料与工艺研究所有关人员的帮助和支持，在此表示感谢。
　　由于SINUMERIK 810D/840D数控系统技术针对性较强，加之编者理论水平和工作实践经验有限，
书中疏漏及错误之处在所难免，诚恳期待广大读者提出宝贵意见。
　　编者　　2012年7月

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<图解SINUMERIK810D/840D系>>

内容概要

　　《图解SINUMERIK 810D/840D系统调试与维修技巧》围绕广泛应用的SINUMERIK810D/840D数控
系统，采用图解方式，介绍了该系统的接口与连接、操作部件及其接口、611D驱动系统、驱动优化、
驱动电机与测量部件、机床轴配置、数据备份与回装、系统监控与报警、机床数据设置与调整、误差
补偿、PLC程序结构及数据接口、PLC常用编程指令、SIMATIC管理器、PLC组成及状态诊断，以及机
床典型PLC控制等方面的知识，有助于读者学习该数控系统的调试与维修。
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特点（359） 14.5.2数控PLC的作用（361） 14.6数控系统PLC状态诊断（362） 14.7PLC系统硬件诊断
（364） 14.8PLC程序在线诊断（366） 14.8.1PLC程序在线故障诊断（367） 14.8.2PLC程序在线诊断方法
（367） 14.8.3利用交叉表查找变量（368） 14.8.4在线监控变量（371） 14.8.5PLC强制启动（373） 第15
章机床典型PLC控制（374） 15.1驱动系统使能控制（374） 15.1.1使能控制原理（374） 15.1.2驱动使能
常见故障（377） 15.2急停控制（377） 15.3机床的限位（379） 15.4转塔刀架控制（381） 15.4.1转塔刀
架的工作原理（381） 15.4.2转塔刀架的程序控制（383） 15.4.3转塔刀架的维修（387） 15.5主轴控制
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（388） 15.5.1主轴速度控制（389） 15.5.2主轴的换挡控制（390） 15.5.3主轴常见故障（393） 15.6刀具
冷却控制（395） 15.6.1刀具冷却控制原理（395） 15.6.2刀具冷却系统常见故障（396） 15.7润滑控制
（396） 15.7.1润滑控制原理（396） 15.7.2润滑系统常见故障（398） 15.8液压系统的控制（399） 15.8.1
液压控制原理（399） 15.8.2液压系统常见故障（400） 参考文献（402）
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章节摘录

版权页：   插图：   数控机床的电气控制系统对电源也没有什么特殊要求，一般都能适应我国电网，允
许电压波动范围+10％～—15％。
如果供电系统电源波动幅度大（有时远远超过10％），而且质量差，则交流电源上往往叠加有一些高
频杂波信号，最好的办法是为数控机床采取专线供电，或增设稳压装置，也可在电源的输入端加装变
压器、电抗器及滤波器等，这些措施都能改善供电质量和减少电网干扰。
幅度较大的瞬间干扰信号，会破坏数控系统的程序或参数，降低系统的可靠性，影响机床的正常运行
。
 如果给机床供电的电网电压不稳定，电压过高或过低，超出了数控系统允许的电网电压波动范围，即
额定值的+10％～—15％，可能导致数控系统不能稳定工作，甚至会造成重要电子部件损坏。
因此，要经常注意电网电压的波动，即使在给数控系统配置了交流稳压装置的情况下，也要时常检查
交流稳压装置的输入／输出电压，防止因稳压装置的故障引发数控系统故障。
数控机床中使用的电源电压有3种，即交流主回路电源电压、交流控制回路电压及直流控制回路电压
。
 1.交流主回路电源电压 交流主回路电源电压是指三相进线电源电压，一般作为系统电源模块、中间变
压器电源，还作为辅助电机的工作电源，如液压电机、刀架电机、润滑电机等。
根据国家标准，交流主回路的输入电压为三相交流380V。
数控机床主回路输入电压的变化范围为（15％～+10％）380V；输入频率范围为50Hza+1Hz。
当机床的输入电源电压不能满足上述要求时，必须采取一定的稳压措施，如增加稳压电源，防止电源
电压过高或过低，或者是电压波动太大而影响数控系统工作，严重时还会造成系统的损坏。
 2.交流控制回路电压 交流控制回路的电压一般为单相交流220V。
有的数控机床使用电源变压器把380V变成220V作为控制回路的电源，有的直接引入220V电源，前者的
稳定性和可靠性优于后者，也是数控机床常采用的方法。
数控机床允许交流控制回路的电压变化范围为（—15％～+10％）220V；输入频率范围为50Hz±Hz。
一般说来，如果主回路电源电压能满足要求，则控制回路的电源电压也能满足要求，除非强电箱电源
变压器出现故障。
 3.直流控制回路电压 直流控制回路电压一般作为中间继电器和PLC的I／O信号控制，也可作为系统工
作电源，如操作部件的工作电源。
直流控制回路电压为24V DC，允许的电压波动范围为24V DC±10％。
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编辑推荐

《图解SINUMERIK810D/840D系统调试与维修技巧》内容系统全面、图文并茂，具有较强的实用性，
可作为从事数控机床调试、维修及操作人员，特别是刚接触SINUMERIK810D／840D系统的相关人员
参考，同时也是一本非常实用的数控技术职业培训教材，可供职业技术培训师生选用。
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