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前言

　　目前，随着国内数控机床用量的剧增，以及数控系统不断更新换代，维修理论、技术和手段都发
生了巨大的变化，使机械制造行业对数控机床维修及应用人才的需求越来越为突出。
　　目前市场上配置FANUC数控系统的数控机床约占国内数控机床总量的20%，这部分数控机床的使
用、维护已经成为众多机床用户关注的焦点。
　　本书正是针对配置FANUC0、0i系统的数控机床故障诊断和维修而编写，从数控系统、主轴驱动
装置、进给驱动装置及系统可编程控制器（PMC）的组成、功能连接和控制原理分析入手，深入浅出
地阐述了数控机床故障诊断的理论依据，详细介绍了故障产生的原因、诊断方法及处理过程。
全书分为九章。
第1章简单阐述了现代数控机床的维修特点及编者总结的数控机床常用维修方法。
第2章至第4章详细介绍FANUC系统、伺服、主轴故障报警产生的原因和典型案例分析。
第5章对系统的诊断功能进行了详细说明。
第6章至第8章对数控机床常见故障作详细讲解，使读者加深理解。
在最后一章，把维修人员必备的实用操作以图文并茂的形式介绍给读者，希望能够对读者的日常维修
工作有所帮助。
本书内容大多是从编者多年的实际维修经验总结中选取的，书中实例也都是从生产一线的数控机
床PMC控制及各类典型故障实例中精选而来，力求达到实用性、通俗性、先进性三者的有机结合。
　　本书可供研究单位和企业从事数控机床维修、设计、调试、使用的各类工程技术人员参考，也可
作为高职、中职院校数控技术应用专业学生的参考书。
　　本书由白斌编著，李诚人教授、刘安利教授、张铸高工、田间高工、田志豪和陈宏琼工程师为本
书编写提供了资料和帮助，在此一并表示感谢。
　　限于编者水平，书中疏漏、不当之处在所难免，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书以FANUC0、0i数控系统为例，以其CNC、伺服驱动和主轴驱动系统为主线，并引入多个故障诊
断与调试过程中的典型故障实例，深入浅出地讲解了数控系统软件调试、硬件配置与连接、系统参数
的含义及设置、报警处理方法，详细介绍了故障分析与处理的过程，使读者能够参照书中的图示和讲
解完成数控系统的使用、调试及常见报警的处理。
     本书可供研究单位和企业从事数控机床维修、设计、调试、使用的各类工程技术人员参考，也可作
为高职、中职院校数控技术应用专业学生的参考书。
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章节摘录

　　（7）同类对换法　　当发现故障板或者不能确定是否是故障板而又没有备件的情况下，可以将
系统中相同的两个板或电缆对调检查，通过观察故障是否转移来判断故障的具体部位。
采用这种对调法应特别注意，不仅硬件连接要正确交换，还需要调整一些参数，否则不但达不到目的
，而且会产生新的故障。
　　【应用案例】一台工业型数控车床，配置FANUC OiC系统，故障现象为x轴在加工过程中突然不
动且无报警，此后不论在手动、自动或是MDI方式下X轴均无动作，但Z轴工作正常。
　　先确定机械部分无故障后把故障定位在电气部分。
由于X轴与Z轴的伺服驱动器一样，因此采用同类交换法，将x轴伺服驱动器与确认无故障的Z轴伺服驱
动器互换，发现X轴故障消失，Z轴不动。
此时可断定原X轴驱动器损坏。
更换新的驱动器故障消除，机床恢复正常。
　　“对换”方法的使用范围是在电气修理中，采用“对换”方法来检查判断故障应注意应用场合。
对一些比较简单的电器，如接触器、继电器、开关、保护电器及其他各种单一电器，在对由电子元件
组成的各种电路板、控制器、功率放大器及所接的负载，替换时应小心谨慎，如果无现成的备件替换
，需从相同的其他设备上拆卸时更应谨慎，以避免故障没找到，替换上的新部件又损坏，造成新的故
障。
　　“替换”中的注意点是在低压电器的替换中应注意电压、电流和其他有关的技术参数，并尽量采
用相同规格的替换。
电子元件的替换，如果没有相同的，应采用技术参数相近的，而且主要参数最好能胜过原来的。
拆卸时应对各部分做好记录，特别是接线较多的地方，可防止反馈错误引起的人为故障。
在有反馈环节的线路中，更换时要注意信号的极性，以防反馈错误引起其他的故障。
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