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前言

　　制造业是现代工业的支柱产业，数控技术是现代制造业实现自动化、柔性化和集成化生产的技术
基础，而数控系统则是数控技术的基础和核心。
目前市面上常见的数控系统有：西门子系统、FANUC系统、华中数控系统、海德汉数控系统等。
其中FANUC数控系统的应用最为广泛，对我国工业环境的适应性较强，市场占有率最高。
　　FANUC0i系列数控系统与FANUC16i／18i／2li等系列的数控系统在操作、使用、维护等方面具有
相似性，本书以目前应用广泛的FANUC.0i-C／0iMate-C系统为例，全面、系统地介绍了机床数控系统
的基础知识、数控系统的硬件连接、参数设定、PMC调试以及常用功能的控制。
并给出了数控系统常见故障诊断与维修实例。
本书既注重知识结构的系统性，又注重内容的实践性；既可作为工程技术人员和培训班学员的参考用
书，也可作为高职高专院校数控设备应用与维护、电气自动化、机电一体化及其他有关专业的教材。
　　本书由无锡职业技术学院张爱红副教授编写。
在编写过程中，作者参阅了FANUC公司的原始技术资料，并融进了作者近年来的研究心得。
由于作者水平有限，书中难免存在不足之处，恳请读者与同行批评、指正。
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内容概要

　　《FANUC数控系统连接调试与维护》以FANUC 0i-C/0i Mate-C数控系统为对象，系统地介绍了机
床数控系统的基础知识，数控系统的硬件连接、参数设定、PMC调试以及常用功能的控制并给出了数
控系统常见故障诊断与维修实例。
　　《FANUC数控系统连接调试与维护》侧重于数控系统的连接、调试与维护等实用技术，既可作为
工程技术人员和培训班学员的参考用书，也可作为高职高专院校数控设备应用与维护、电气自动化、
机电一体化及其他有关专业的教材。
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章节摘录

　　①半闭环伺服控制系统.这种结构使用回转运动的脉冲编码器，并将其安装于电机轴上或滚珠丝杠
上，编码器随着电机回转，测量电机轴或滚珠丝杠转过的角度。
位置检测器应该实测工作台的直线位移，并将其反馈至位置控制器，而编码器并不直接测量工作台的
直线移动，需经过滚珠丝杠和螺母将丝杠的转角转换为直线位移，属于对被控元件的被控量的间接测
量，因此称这种控制方式为半闭环伺服控制。
由于进给传动链上有一部份元件没有包含在环内，因此会造成实际位置的测量误差，以至于影响整个
伺服系统环路的控制精度。
如图1-14所示，电机轴与滚珠丝杠间的耦合，滚珠丝杠与螺母间的反向时的间隙，丝杠、工作台的变
形等引起的运动误差。
编码器均未检测到，因此半闭环伺服的跟随精度不如全闭环伺服精度高。
　　由图1.14可见，编码器既作为电机的速度反馈，以维持电机转速的恒定，使工作台的进给速度恒
定，又作为被控元件的位置反馈。
作速度反馈时，是将电机的转速以单位时间内的脉冲数表示，将其反馈至速度控制器，与指令速度进
行比较。
作位置反馈时，将实测的脉冲个数反馈至位置控制器，与CNC输出的位置指令值比较，用求出的位置
误差作为位置环路的控制量。
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