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内容概要

　　《数控设备故障与维修》根据高等职业院校、技师学院&ldquo;电子与电气控制专业&rdquo;的教
学计划和教学大纲，以&ldquo;国家职业标准&rdquo;为依据，按照&ldquo;以工作过程为导向&rdquo;的
课程改革要求，以典型任务为载体，从职业分析入手，切实贯彻&ldquo;管用&rdquo;、&ldquo;够
用&rdquo;、&ldquo;适用&rdquo;的教学指导思想，把理论教学与技能训练很好地结合起来，并按技能
层次分模块逐步加深数控设备故障与维修相关内容的学习和技能操作训练。
本书较多地编入新技术、新设备、新工艺的内容，还介绍了许多典型的应用案例，便于读者借鉴，以
缩短学校教育与企业需求之间的差距，更好地满足企业用人需求。
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章节摘录

版权页：   插图：   （4）增量进给 当手轮的进给轴选择波段开关置于“OFF”挡时，按一下控制面板
上的【增量】键，系统处于增量进给方式，可以增量移动机床的坐标轴。
 ①按一下“+x”或“—X”键，X轴电机将顺时针或逆时针转动一个增量值。
 ②再按一下“+x”或“—X”键，X轴电机将顺时针或逆时针继续转动一个增量值。
 用同样的方法，使用“+Z”或“—Z ”键，使Z轴电机顺时针或逆时针转动一个增量值。
 增量进给的增量值由机床控制面板的“×1”、“×10”、“×100”、“×1000”四个增量倍率按键
控制的，单位为1μm。
当选择了较小的倍率时，在数控系统上可以看到坐标值的变化，而进给轴的变化并不明显，切换增量
倍率观察进给轴的运行变化。
 （5）手摇进给 当手轮的进给轴选择波段开关置于“X”或“Z”挡时，按一下控制面板上的【增量】
键，系统处于手摇进给方式，可手摇进给机床坐标轴。
 手摇进给的增量值是由“信号接口”模块的倍率选择波段开关“×1”、“×10”、“×100”控制的
，单位为微米。
 以X轴手摇进给为例： ①将进给轴选择波段开关置于“X”挡。
 ②将倍率选择波段开关置于“×10”挡。
 ③顺时针或逆时针旋转手轮一格，可控制X轴电机顺时针或逆时针移动一个增量值。
 ④将倍率选择波段开关置于其他挡，重复步骤③，观察X轴电机的运行变化情况。
 ⑤旋转手轮时用双踪示波器观察手轮信号测试口“A”、“B”的波形。
用同样的方法对Z轴进行操作。
 （6）主轴控制 在手动方式下，按一下【主轴正转】或【主轴反转】按键（指示灯亮），主轴电机以
机床参数设定的转速正转或反转，直到【主轴停止】按键被压下。
 主轴正反转的速度可以通过主轴修调调节，按一下主轴修调右侧的“+”按键，修调倍率默认值递增2
％，按一下【—】键，修调倍率默认值递减2％，按压主轴修调右侧的“100％”键（指示灯亮），修
调倍率被置为100％。
 在手动方式下，按下【主轴点动】键，可以点动转动主轴。
 （7）刀位转换 在手动方式下，按一下【刀位选择】键，系统计数刀架会预先更换一个刀位，依次类
推，按几次【刀位选择】键，系统计数刀架就预先更换几个刀位，接着按下【刀位转换】键，刀架才
真正转动至指定的刀位。
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