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前言

数控机床的制造者和使用者，随着对数控技术掌握的逐步深入，自然会对数控机床功能是怎样实现的
产生兴趣，本书力图满足这一需求。
本书以FANUC 0i系统为例，说明一个通用的数控系统如何满足品种规格繁多，结构性能各异的数控机
床的需求，其奥秘就在于参数和信号。
数控系统制造商将参数和信号交给数控机床制造商，使其根据具体的机床，将一个通用的数控系统与
具体的机床紧密地结合起来。
同理，机床用户也可以将各个机床制造厂家的机床，根据自身的使用要求，进行再设定。
本书共分4章。
第1章机床控制基础，介绍数控机床、CNC和PMC的控制原理、参数在机床中的作用、信号在机床中
的传递、轴控制功能，运行准备、参考点的建立和机床坐标系的设定。
第2章编程指令的实现，介绍准备功能、插补、进给速度控制和加／减控制、工件坐标系的设定、坐
标尺寸指令、主轴速度功能、刀具功能、辅助功能、程序结构、简化编程、补偿功能、用户宏程序、
用户宏程序编辑器和执行器、外部操作功能、跳转功能。
第3章操作功能的实现，介绍操作面板、手动操作、自动运行、补偿值的测量和输入、数据输入输出
、程序编辑、数据设定和显示、故障诊断。
第4章PMC控制功能的实现，介绍PMC轴控制、外部数据输人、外部工件号检索、PMC的主轴输出控
制、外部键输入、直接运行。
由于机床千差万别，具体机床的参数设置没有普遍意义，因而没有提供实例。
读者可以与自己使用的数控机床相对照以加深理解。
书中疏漏和错误之处，敬请指正。
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内容概要

本书以FANUC Oi系统为例，对数控机床功能是怎样实现的进行了详细介绍。
包括机床控制基础，编程功能、操作功能以及PMC控制功能的实现，内容全面翔实。
　　本书可供从事数控技术研究人员和数控机床的设计者、使用者和维修人员使用，也可供大专院校
数控专业和机电一体化专业师生使用。
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章节摘录

插图：（3）注意1）设定错误会导致无禁止区，如下列3种设定。
①设定卡盘的外形时，如果卡爪的长度（参数NO.1311）小于夹持长度（参数NO.1333）或卡爪的宽度
（参数：NO.1332）小于夹持宽度（参数NO.1334）时。
②设定顶尖的外形时，如果顶尖的直径（参数NO.1346）小于顶尖孔（参数NO.1347）时。
③当卡盘的位置与顶尖的位置重叠时。
2）同时选择了存储行程检查2、3及卡盘／尾架屏障功能时，只有卡盘／尾架屏障功能有效，存储行程
检查2、3无效。
5.移动前的行程限位检查该功能可在自动工作方式执行一程序段之前，依据当前的机床位置和指令的
移动量计算程序段的终点位置，并对刀具进行是否将要进入禁止区范围1、2或3的检查。
若检查出刀具将要进入禁止区，就会在执行该程序段之前停止刀具的运动，并发出报警。
本功能只检查指令程序段欲移动到的终点坐标是否进人禁止区，对移动过程中的坐标值不检查。
但是，若行进过程中，刀具进入了禁止区1、2或3，即会发出报警，并停止刀具的行进。
在进行移动前的行程限位检查时，用参数NPC（NO.1301#2）确定是否检查G31（程序跳转）和G37（
刀具长度自动测量）的移动。
参数N0.1301，位型1）NPC（#2）除指定执行移动前存储行程检查外，还指定G31和G37的移动（M系
列的刀具长度自动测量或T系列的刀具偏置自动测量）是否检查。
当NPC=0时，检查；当NPC=1时，不检查。
2）PIJC（#7）指定移动前的行程限位检查是否执行。
当PLc=0时，不执行；当PLC=1时，执行。
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编辑推荐

《数控机床功能实现》是由机械工业出版社出版的。
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