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书书书

１　　　　

本书为新形态一体化教材，借助先进技术，以新型活页式、工作手

册式装帧设计来丰富内容呈现形式，同时配套多媒体助教、助学资源，

助力提高教师的教学质量和教学效率。

本书深入融合思政元素和工匠精神，以职业教育教学需求为导向，对接行业企业标准，

契合生产工作过程，突出技能特色，体现先进教育教学模式，反映职业教育先进水平。

本书针对“１＋Ｘ”数控设备维护与维修职业技能等级证书（初级）培训及考核，遵循专业

设置与产业需求对接、课程内容与职业标准对接、教学过程与生产过程对接的原则编写。本

书包含了“１＋Ｘ”《数控设备维护与维修职业技能等级证书（初级）标准》中的知识点、技能点

及素养点，融入了新技术、新工艺、新规范，以配置ＦＡＮＵＣ０ｉＦ的数控机床作为技能实训的

载体，设计了数控机床的维护计划与实施，数控机床的安装、调试与验收，数控系统故障诊断

与维修，进给伺服系统故障诊断与维修，数控机床主轴驱动系统故障诊断与维修，数控机床

ＰＭＣ故障诊断与维修，数控机床机械故障诊断与维修７个学习项目（分３２个学习任务）。

每个学习任务均基于工作过程，分别从任务描述、任务准备、任务实施、巩固提高等方面进行

知识讲解和技能训练。本书配套开发了多媒体课件及若干视频教学资源。本书可作为两年

制或三年制高职高专、高等工科院校、成人教育等机电一体化技术及数控技术相关专业开展

书证融通、模块化教学及考核评价的教材，也可供相关技术人员参考。

本书由天津现代职业技术学院战忠秋、陈力任主编，天津现代职业技术学院孙剑光、谭

桂玲，北京发那科机电有限公司李泽印，天津君成美科技有限公司程剑科任副主编，天津现

代职业技术学院刘仲海、马琳瑛，天津职业技术师范大学祁宇明和中国（天津）职业技能公共

实训中心王传龙参与编写。具体编写分工为：战忠秋、刘仲海编写项目一和项目二，战忠秋、

陈力编写项目三，陈力、孙剑光编写项目四，谭桂玲、祁宇明、程剑科编写项目五和项目七，王

传龙、李泽印编写项目六，马琳瑛作为思政专任教师指导并编写了全书项目的素质目标。

在编写过程中，天津职业技术师范大学祁宇明副教授、中国（天津）职业技能公共实训中

心王传龙高级工程师作为行业专家承担了行业、企业标准接轨与技术指导工作；北京发那

科机电有限公司教育行业客户经理李泽印、天津君成美科技有限公司总经理程剑科承担了

“１＋Ｘ”元素内容的规划与指导工作，在此一并表示感谢。

由于编者水平有限，书中难免有不妥之处，恳请广大读者批评指正。

编　者
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 　　数控机床是现代机械工业的重要技术装备，也是先进制造技术的重要基础装备。

数控设备的正确操作和维护保养是正确使用数控设备的关键因素之一。正确使用和

日常严格维护保养可以避免５０％的意外故障，能延长一倍以上平均无故障时间。所

以，数控机床日常维护保养计划是数控机床使用厂家必须重视的问题
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１．素质目标

（１）培养学生敬业、守信和精益求精的工作态度；

（２）培养学生遵守安全生产规定和安全管理条例的习惯；

（３）培养学生良好的职业道德；

（４）培养学生的爱国主义情怀和民族自豪感；

（５）引导学生树立坚定的理想信念，为实现中华民族伟大复兴的中国梦努力

奋斗。

２．知识目标

（１）了解数控机床维护管理的主要内容与基本要求；

（２）理解数控机床三级保养的具体内容；

（３）理解数控机床ＦＡＮＵＣ０ｉＦ系统数据备份与恢复的方法；

（４）理解数控装置电池、伺服单元电池规格及相关知识。

３．能力目标

（１）掌握数控机床的日常维护、保养和管理的方法；

（２）会制订数控机床日常维护与保养计划；

（３）掌握ＦＡＮＵＣ０ｉＦ系统在ＢＯＯＴ界面下进行数据恢复与备份的方法；

（４）能够对ＦＡＮＵＣ０ｉＦ系统数控装置电池、伺服单元电池进行更换。
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项目实施须在数控设备维护与维修实训室进行；实训设备ＹＬ５６９Ａ０ｉＴＦ数

控车床和ＦＡＮＵＣ０ｉＦ铣床系统须满足项目实施的需要。

任务一　数控机床的日常维护与保养

　　　　数控机床是一种高精度、高效率的机电一体化设备。数控机床不同于普通机

床，为了充分发挥数控机床的作用，日常维护和保养是必不可少的。数控机床日常

维护和保养工作的具体内容主要包括机械部分日常维护、电气部分日常维护、液压

和气压系统日常维护等方面。

设备名称 设备编号

维护保养员 联系人

保养日期 验收人员

日常维护保养

编号 保养内容 检查要求 存在的问题与改进方案

１

２

３

４

５

６

７

８

９

１０

班前

操作面板、开关和指示灯检查 位置正确、可靠，指示灯无损坏现象

机床接地线检查 完整、可靠

润滑系统检查

液压系统检查

冷却系统检查

符合规定

气动系统输入端压力检查 指示灵敏、准确

主轴及进给系统预热检查 正常，无异常振动和噪声

主轴卡盘和尾座顶尖液压夹紧力检查 安全、可靠

刀盘（刀库）及各动力头、排屑装置检查 运行正常，无异常振动和噪声

各坐标轴回参考点检查 准确

１１ 班中

执行数控机床操作规程 严格遵守

操作中发生异常，立即停机并由相关人

员检查
处理及时，无故障运行
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续表

１２

１３

１４

１５

１６

班后

机床清理和清洁 洁净、防锈

机床各部分停机位置 合理

断电、断气 严格遵守

机床周围环境“６Ｓ”管理完成情况 严格执行“６Ｓ”管理

机床交接班记录 严格遵守

一、数控设备日常维护与保养的基本要求

１．完整性

数控机床零部件齐全，工具、附件、工件放置整齐，线路、管道完整。

２．洁净性

数控机床内外清洁，无黄斑、油污、锈蚀；各滑动面、丝杠、齿轮、齿条等处无油垢、碰伤；

各部位不漏油、漏水、漏气、漏电；将切削垃圾清扫干净。

３．灵活性

为保证部件的灵活性，必须按数控机床润滑标准定时定量加油、换油；油标应明亮，油路

应畅通。

４．安全性

严格实行定人定机和交接班制度；操作者必须熟悉数控机床的结构，遵守操作维护规

程，合理使用，精心维护，监测异常状况，确保不出事故；各种安全防护装置齐全可靠，控制系

统正常，接地良好，无事故隐患。

二、设备的三级保养制度

设备的三级保养是专业管理维修与群管群修相结合的一种设备维修制度。三级保养的

具体内容包括日常维护保养（通称为例保）、一级保养（简称一保）和二级保养（简称二保）。

设备的三级保养制度是搞好设备维护保养的有效办法。

１．日常维护保养

班前、班后由操作者认真检查设备，擦拭各个部位和加注润滑油，使设备经常保持整齐、

清洁、润滑、安全。班中若设备发生故障，应及时给予排除，并认真做好交接班记录。

２．一级保养

以操作者为主，维修者辅导。按计划对设备进行局部拆卸和检查，清洗规定的部位，疏

通油路、管道，更换或清洗油线、油毡、滤油器，调整设备各部位配合间隙，紧固设备各个部位。

３．二级保养

以维修者为主，操作者配合。列入设备的检修计划，对设备进行部分解体检查和修理，更
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换或修复磨损件，清洗、换油，检查修理电气部分，恢复局部精度，满足加工零件的最低要求。

三、“三好”“四会”的内容

数控机床操作者和维修者是数控机床日常维护的主要人员，保养数控机床要做到“三

好”，即管好、用好、修好；“四会”，即会使用、会保养、会检查、会判断并排除简单故障。

一、润滑设备的维护与保养

１．观察集中润滑泵内润滑油的使用速度

当发现润滑油消耗过快或者过慢时，首先查看润滑泵压力是否正常，然后查看定量分配

装置及各个润滑点是否出现漏油或者堵塞的情况。

２．手动润滑

如果机床长时间没有工作，润滑油膜可能会破裂。在这种情况下，滑动面可能会磨损，

所以机床在长期不工作的情况下，必须预先润滑滑动面。可以通过机床的操作面板或润滑

泵上的“点动”按钮手动润滑，使润滑泵工作。

３．添加润滑油

集中润滑泵（图１１）内应添加６８号润滑油。添加润滑油前，把注油口盖子打开，首先检

查注油口处过滤网是否完好。确认完好后，再顺着注油口添加润滑油。

图１１　集中润滑泵

二、切削液箱的维护与保养

清洗切削液箱、更换切削液的方法如下：

（１）在更换切削液前，必须切断电源。

（２）拆掉切削液管路、切削液泵电源线等，将容器放在切削液箱的排液口下方，并拧下螺

塞，用清水清洗切削液箱内部。如果切削液箱内污垢比较多，可以采用汽油、柴油等有机溶

剂清洗。
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（３）清洗完毕后，拧紧螺塞，添加新的切削液，注意切削液液面高度不能超过限位孔高度。

（４）添加切削液时，把切削液注入链式排屑器即可。如果切削液添加过量，可通过液位

限位孔排出适量的切削液。

三、电气柜的维护与保养

定期清扫电气柜（图１２）的散热通风系统，方法如下：

（１）拧下螺钉，拆下空气滤清器。

（２）在轻轻振动过滤器的同时，用压缩空气由里向外吹走空气滤清器内的灰尘。

（３）若空气滤清器太脏，可以采用中性清洁剂进行冲洗，然后置于阴凉处晾干即可。

图１２　电气柜

一、填空题

（１）可以通过机床的操作面板或润滑泵上的 按钮手动润滑，使润滑泵工作。

（２）保养数控机床要做到“三好”，即 ；“四会”，即会

使用、会保养、会检查、会判断并排除简单故障。

二、选择题

（１）三级保养包括日常维护保养，通常称为（　　）。

Ａ．一级保养 Ｂ．二级保养 Ｃ．三级保养 Ｄ．例保

（２）集中润滑泵内应添加（　　）号润滑油。

Ａ．６０ Ｂ．６４ Ｃ．６８ Ｄ．７０

三、简答题

（１）数控机床维护与保养的目的是什么？

（２）数控设备维护与保养有哪些基本要求？
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根据任务完成情况填写任务评价表。

班级 考核时间

小组 姓名

序号 考核评价项目 编号 单元内容 自评 互评 师评

１
数控机床的日常

维护与保养

１ 润滑设备维护（３０分）

２ 冷却设备维护（２０分）

３ 电气柜维护（１０分）

４ 切削液添加适当（２０分）

５ 每两个月维护一次（１０分）

６ 安全文明操作（１０分）

合计

任务二　数控机床日常维护计划的制订

　　　　数控机床在现代化生产中应用非常普遍，它具有便利、生产效率高等特点，受

到了诸多企业的青睐。数控机床正常使用时间的长短与日常维护和保养有着密切

联系，正确使用和制订日常维护和保养计划，能大大延长平均无故障时间，因此，数

控机床日常维护计划的制订是数控机床使用厂家一项重要的工作任务。

某制造企业新建数控加工车间，一批新购买投入使用的数控机床需要制订日常维护计

划。设备日常维护计划工作单如下：

设备日常维护计划工作单 Ｎｏ．

部门 数控加工车间 调试时间

设备 安装时间
参加人员

序号 日常维护项目 维护文件 维护周期

１ 点检维护计划 设备点检记录

２ 月检维护计划 设备月检记录

３ 每两月维护计划 设备两月检记录
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续表

４ 每季维护计划 设备季检记录

５ 每半年或一年维护计划 设备年检记录

６ 不定期维护

一、常用的数控机床维护方法

数控机床常用的维护方法是点检。点检就是按照一定的标准和一定的周期对设备规定

的部位进行检查。点检的优点是能早期发现设备的故障隐患，及时加以修理和调整，使设备

保持规定的功能；缺点是工作量大。在设备运行阶段，点检作为一项设备管理制度，能达到

降低故障率和维修费用的目的，应认真持之以恒地执行，以保证数控机床的正常运行。

从点检的要求和内容上来看，点检可分为日常点检、专职点检和生产点检三个层次。

（１）日常点检人员主要对机床的一般部位进行检查，处理和排除数控机床在运行过程中

出现的小故障。

（２）专职点检人员对数控机床的关键部位进行重点检查，制订点检计划，做好诊断记录，

分析维修结果，提出建议。

（３）生产点检人员主要负责对生产中的数控机床进行检查、润滑、紧固等工作。

二、数控机床点检的主要内容

数控机床的点检主要包括以下内容：

１．安全保护装置

（１）开机前检查机床的各运动部件是否在停机位置，各旋钮、手柄是否在规定位置，机床

的各个保险及防护装置是否齐全。

（２）检查各种夹紧装置安装是否牢固可靠，有无松动、移位和损坏。

２．机械及气压、液压仪表

（１）主轴运动是否正常，有无噪声及异常现象。

（２）各轴向导轨是否正常，回参考点是否正常。

（３）气压、液压系统是否正常，仪表读数是否在正常范围之内。

３．电气防护装置

（１）各种电气元件是否接触良好，运转是否正常。

（２）电机运转情况是否正常，有无异常声音。

４．润滑装置

（１）机床低速运转时，检查导轨的供油情况是否正常。

（２）按照要求的位置加注润滑油，加注后将油盖盖好，检查油路是否畅通。
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５．文明生产

（１）设备外观应整洁，无灰尘、油污。

（２）丝杠应洁净、亮泽、无黑锈并转动顺畅。

（３）生产中严格按照操作规程操作，保持现场整洁有序。

数控机床的日常检查是维护人员每天执行的例行维护工作中的一项主要工作任务，下

面请参照表格制订车间维护计划。

一、数控机床点检维护计划

数控机床点检维护计划的内容

数控设备型号 　设备编号 年　月　日

序号 检查部位 检查要求 情况记录

１ 导轨润滑油箱
检查油标、油量，及时添加润滑油；油泵能正常

工作

２ 各伺服轴向导轨面
清除切屑及杂物，检查润滑是否充分、导轨有

无损伤

３ 机床液压系统
检查压力表是否指示正常，油泵有无异常，油

面高度是否正常

４ 电气柜通风装置 检查风扇工作是否正常，过滤网有无堵塞

５ 主轴润滑恒温油箱
检查工作是否正常，油量是否充足，温度范围

是否合适

６ 防护装置 检查机床防护罩等是否安全有效

７ 压缩空气气源压力
检查压力是否在正常范围，清理分水器中滤出

的水分，检查空气干燥器是否正常工作

二、数控机床月检维护计划

数控机床月检维护计划的内容

数控设备型号 　设备编号 年　月　日

序号 检查部位 情况记录

１ 清扫电气控制柜

２ 清洗或更换通风系统的空气滤清器

３ 检查电缆接头是否松动、破损

４ 全面检查安全防护设施

５ 检查限位开关是否正常

６ 检查全部按钮及指示灯是否正常工作
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三、数控机床季检维护计划

数控机床季检维护计划的内容

数控设备型号 　设备编号 年　月　日

序号 检查部位 情况记录

１ 清洗冷却液箱，更换冷却液

２ 清洗、更换滤油器

３ 清洗主轴箱，重新注入润滑油

４ 检查各种继电器、定时器等是否正常工作

５ 检查齿轮箱和传动部件工作间隙是否合适

四、数控机床年检维护计划

数控机床年检维护计划的内容

数控设备型号 　设备编号 年　月　日

序号 检查部位 情况记录

１ 清洗液压油箱、换油，清洗油路

２ 检查工作台水平

３ 检查镶条等调整机构，调整间隙

４ 调整丝杠，清洗丝杠，涂润滑脂

５ 清扫电机，加注润滑脂，检查电机轴承

６ 更换电池

７ 更换直流电机碳刷

一、填空题

（１）点检就是按照 和 对设备规定的部位进行检查。

（２）在数控机床的点检中，机床 时，检查导轨的供油情况是否正常。

二、选择题

（１）从点检的要求和内容上来看，点检可分为（　　）三个层次。

Ａ．专职点检 Ｂ．日常点检 Ｃ．兼职点检 Ｄ．生产点检

（２）生产点检人员主要负责对生产中的数控机床进行（　　）等工作。

Ａ．检查 Ｂ．巡视 Ｃ．润滑 Ｄ．紧固

三、简答题

（１）数控机床的点检一般包括哪些内容？

（２）数控机床月检的维护计划有哪些内容？
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根据任务完成情况填写任务评价表。

班级 考核时间

小组 姓名

序号 考核评价项目 编号 单元内容 自评 互评 师评

１
数控机床日常

维护计划的制订

１ 点检维护计划（３０分）

２ 每月维护计划（２０分）

３ 每两月维护计划（１０分）

４ 每季维护计划（２０分）

５ 每半年或一年维护计划（１０分）

６ 不定期维护（１０分）

合计

任务三　数控系统数据备份与恢复

　　　　数控机床安装调试完成后或对数据进行修改后，及时对数控系统做好数据备

份并妥善保管，可以预防数据的丢失，而且当机床出现存储器等方面的故障时，可

以用数据恢复的方法对数控系统进行刷新，从而恢复机床的功能。某企业数控加

工车间ＦＡＮＵＣ０ｉＦ系统数控机床需要更换ＣＮＣ系统存储电池，并在更换之前备

份机床系统参数。

工作任务单如下：

设备维护工作单 Ｎｏ．

部门 数控加工车间 调试时间

设备 安装时间
参加人员

序号 维护项目 维护情况 问题及解决途径

１ 技术准备

２ 数控系统数据备份
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一、ＦＡＮＵＣ数控系统存储器

ＦＡＮＵＣ数控系统存储器有ＳＲＡＭ和ＦＲＯＭ两种。ＳＲＡＭ（ｓｔａｔｉｃＲＡＭ，静态随机存

储器）是可以随机地存取，并经常可以自由地改写其内容的存储装置。在ＳＲＡＭ中的数据

由于断电后需要电池保护，有易失性，需要保留数据。ＦＲＯＭ（ｆｌａｓｈＲＯＭ，又称闪存）是不能

自动写入而只可以读出的存储器。ＦＲＯＭ中的数据相对稳定，一般情况下不容易丢失。

二、ＦＡＮＵＣ数控系统存储器中存放的数据类型

１．ＳＲＡＭ中存放的主要数据

（１）系统参数（包括数字伺服参数）。

（２）加工程序。

（３）用户宏程序。

（４）ＰＭＣ参数。

（５）刀具补偿及工件坐标补偿数据。

（６）螺距误差补偿数据。

２．ＦＲＯＭ中存放的数据

（１）插补控制软件。

（２）数字伺服软件。

（３）ＰＭＣ控制软件。

（４）ＰＭＣ梯形图。

（５）网络通信控制软件。

（６）图形显示软件。

三、ＣＮＣ系统数据的备份与恢复

ＣＮＣ系统数据的备份是指将系统数据存储到系统以外的介质里；ＣＮＣ系统数据的恢复

是指将数据恢复到系统以外的介质中所记录的状态。ＦＡＮＵＣ数控系统常用来备份数据的

媒介有软盘、存储卡和Ｕ盘等，存储卡有ＦｌａｓｈＡＴＡ卡和小型闪存卡（ＣＦ卡）。也可以通过

控制单元上的ＲＳ２３２Ｃ串口与个人计算机连接进行数据的备份与恢复。

一、在ＢＯＯＴ界面下，使用存储卡备份ＳＲＡＭ中的数据

（１）启动ＢＯＯＴ系统需要同时按下右端两个系统软键，如图１３所示。按住两个系统软

键接通ＣＮＣ电源，直至显示图１４所示的ＢＯＯＴ系统菜单界面。
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图１３　启动犅犗犗犜系统

图１４　犅犗犗犜系统菜单界面

　　（２）在系统的“ＳＹＳＴＥＭＭＯＮＩＴＯＲＭＡＩＮＭＥＮＵ”主界面上，按［ＤＯＷＮ］（向下）软键

后，选择“７．ＳＲＡＭＤＡＴＡＵＴＩＬＩＴＹ”。

（３）按［ＳＥＬＥＣＴ］（选择）软键后，显示的界面如图１５所示。

图１５　选择数据传输的方向

（４）确认光标处于“１．ＳＲＡＭＢＡＣＫＵＰ”位置，按［ＳＥＬＥＣＴ］软键。

（５）进行写卡操作时，按［ＹＥＳ］软键，ＳＲＡＭ数据开始写入存储卡。

（６）写入结束后，系统显示“ＳＲＡＭＢＡＣＫＵＰＣＯＭＰＬＥＴＥ”信息。

（７）结束后，按［ＳＥＬＥＣＴ］软键。这时，把光标移到“４．ＥＮＤ”选项上，如图１６所示，然

后按［ＳＥＬＥＣＴ］软键，退到系统的“ＳＹＳＴＥＭＭＯＮＩＴＯＲＭＡＩＮＭＥＮＵ”界面。

微课
ＳＲＡＭ数据备份图１６　退出系统
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二、在ＢＯＯＴ界面下，使用存储卡备份ＦＲＯＭ中的数据

（１）在手动状态下，按下功能键进入设定手持盒界面，将“写参数”项设为１，将系统Ｉ／Ｏ

通道设为４。

（２）将ＣＦ卡插入显示器左侧的卡插槽，然后关闭电源。

（３）同时按下显示器下端最右侧两个软键，给系统上电。按住最右侧两个软键不放，直

到调出ＢＯＯＴ系统引导界面。

（４）用［ＵＰ］与［ＤＯＷＮ］软键将光标移动至“６．ＳＹＳＴＥＭＤＡＴＡＳＡＶＥ”。按［ＳＥＬＥＣＴ］

软键，进入如图１７所示界面，再根据实际操作用翻页键进行选择，可进行ＰＭＣ文件的备份。

图１７　犘犕犆文件备份界面

（５）根据屏幕提示依次按下［ＳＥＬＥＣＴ］和［ＹＥＳ］软键，开始执行备份，状态栏会出现

“ＳＴＯＲＥＴＯＭＥＭＯＲＹＣＡＲＤ”提示信息，显示文件名后完成备份。

（６）使用“ＥＮＤ”菜单返回上一级目录。

三、在ＢＯＯＴ界面下，使用存储卡恢复ＦＲＯＭ中的数据

（１）在手动状态下，按下功能键进入设定手持盒界面，将“写参数”项设为１，将系统Ｉ／Ｏ

通道设为４。

（２）将ＣＦ卡插入显示器左侧的卡插槽，然后关闭电源。

（３）同时按下显示器下端最右侧两个软键，给系统上电。按住最右侧两个软键不放，直

到调出ＢＯＯＴ系统引导界面。

微课
用户数据备份

（４）用［ＵＰ］与［ＤＯＷＮ］软键将光标移动至“２．ＵＳＥＲＤＡＴＡ

ＬＯＡＤＩＮＧ”，按下［ＳＥＬＥＣＴ］软键，进入文件选择界面。

（５）通过翻页键和光标移动键选择所要恢复的文件，再按下［ＳＥＬＥＣＴ］

软键，状态栏会出现“ＬＯＡＤＩＮＧＯＫ？”“ＨＩＴＹＥＳＯＲＮＯ．”提示信息，按

下［ＹＥＳ］软键，开始加载恢复数据。
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（６）当加载完成，状态栏出现“ＬＯＡＤＩＮＧＣＯＭＰＬＥＴＥ．”提示信息时，按下［ＳＥＬＥＣＴ］

软键返回。

（７）最后通过［ＵＰ］与［ＤＯＷＮ］软键选择“２５．ＥＮＤ”，返回上一级目录，完成梯形图文件

的恢复。

一、填空题

（１）ＦＲＯＭ又称闪存，是不能自动 而只可以 的存储器。

（２）ＦＡＮＵＣ数控系统的数据备份与恢复，也可以通过控制单元上的 与个人计

算机连接进行。

（３）ＦＡＮＵＣ数控系统常用来备份数据的媒介有 等，用于备份的

存储卡有 和 。

二、选择题

（１）ＳＲＡＭ中主要存放的数据包括（　　）。

Ａ．加工程序 Ｂ．用户宏程序

Ｃ．ＰＭＣ参数 Ｄ．数字伺服软件

（２）ＦＲＯＭ中存放的数据包括（　　）。

Ａ．加工程序 Ｂ．插补控制软件

Ｃ．数字伺服软件 Ｄ．图形显示软件

三、简答题

（１）在ＦＡＮＵＣ０ｉＦ数控系统中，如何在开机ＢＯＯＴ界面下备份和恢复数据？

（２）为什么要对ＣＮＣ系统进行数据备份？

根据任务完成情况填写任务评价表。

班级 考核时间

小组 姓名

序号 考核评价项目 编号 单元内容 自评 互评 师评

１ 技术准备 １ 查阅资料及材料准备（１０分）

２
数控系统数据备份

与恢复

１ 启动ＢＯＯＴ系统（２０分）

２ 电池保存的数据备份（３０分）

３ 备份记录（２０分）

４ 注意事项（２０分）

合计
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任务四　数控系统电池的更换

　　　　某企业数控加工车间ＦＡＮＵＣ０ｉＦ系统数控机床需要更换ＣＮＣ系统存储电

池，并在更换之前备份机床系统参数。

设备保养工作单 Ｎｏ．

部门 数控加工车间 调试时间

设备 安装时间
参加人员

序号 保养项目 保养情况 问题及解决途径

１ 技术准备

２ 数控装置电池的更换

３ 伺服单元电池的更换

零件加工程序、偏置数据及系统参数都保存在控制单元中的ＳＲＡＭ存储器中，当ＡＣ

电源关闭时，控制单元的存储器采用锂电池或碱性电池盒作为备用电池，以保证其内部数据

不丢失。这些电池一般要求用户每年更换一次。

一、数控装置电池

备用电池可将存储器中的数据保存约一年。当电池电压变低时，显示器界面上将显示

“ＢＡＴ”报警信息，同时电池报警信号被输出给ＰＭＣ。当出现这个报警时，应该尽快更换电

池，通常可在１～２周内更换电池。

电池的电压进一步下降，不能为存储器提供电力。在这种情况下，接通控制单元的外部

电源，会导致存储器中保存的数据丢失，从而导致系统报警器因数据丢失而发出报警。更换

完电池后，需要清除存储器中的全部内容，然后重新输入数据。因此，ＦＡＮＵＣ公司建议用

户不管是否产生电池报警，每年都要定期更换电池一次。需要注意的是，在更换电池之前，

应该将所有数据再备份一次，以防止数据丢失。

有两种电池可供使用：一种是安装在ＣＮＣ控制单元内的锂电池，型号是Ａ０２Ｂ０３２３Ｋ１０２；

另一种是外设电池盒，使用碱性干电池（一号）。
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二、伺服单元电池

当伺服电机绝对脉冲编码器电池处于低电压状态时，在数控装置显示器界面上会闪烁

显示“ＡＰＣ”报警和发出ＤＳ报警３０６～３０８。发出ＤＳ报警３０７（电池电压低）时，应尽快更

换电池，否则会造成机床原点丢失。当绝对脉冲编码器的电池电压继续下降时，就会发出

ＤＳ报警３０６（电池用尽报警）。在这种情况下，不能继续存储脉冲编码器的当前位置。当发

出ＤＳ报警３００（请求返回参考点报警）时，应在更换电池后执行返回参考点操作。

一、数控装置电池的更换

当数控装置显示器界面上显示“ＢＡＴ”报警信息时，应尽快更换电池。

１．安装在ＣＮＣ控制单元内锂电池的更换方法

（１）接通ＣＮＣ控制单元电源约３０ｓ，然后断开电源。

（２）拉出ＣＮＣ控制单元背面右下方的锂电池。抓住锂电池的闩锁部分，一边拆除壳体

上附带的卡爪，一边将其向上拉出，如图１８所示。

图１８　犆犖犆控制单元内锂电池的更换

（３）安装上预先准备好的锂电池并推压，直到锂电池的卡爪进入壳体，确认闩锁已经确

实挂住。

（４）数控机床上电，确认电池报警消除。

２．ＣＮＣ控制系统存储器碱性干电池的更换方法

（１）接通控制单元的电源。

（２）取下电池盒的盖子，如图１９所示。

（３）更换电池，要注意电池的极性。

（４）安装电池盒的盖子。
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更换碱性干电池时要接通控制单元的电源，如果在切断电源的状态下更换电池，要采用与

前面更换锂电池相同的方法。在连接电池时，请注意电池的正负极性。

图１９　数控装置内碱性干电池的更换

二、伺服单元电池的更换

电池的更换应在伺服单元通电的状态下进行，以防电池拆卸时数据丢失，ＦＡＮＵＣ公司

建议用户每年定期更换一次电池。绝对脉冲编码器电池的更换方法如下：

（１）接通ＣＮＣ电源。

（２）松开电池盒螺钉，然后拆下盖子。

（３）更换盒中的干电池。新电池必须按照图１１０所示进行安装，注意极性。

图１１０　绝对脉冲编码器电池的安装

（４）安装新电池之后重新装好盖子。

（５）关闭ＣＮＣ电源。

安装电池时要注意电池的正、负极性，弄错电池极性可能导致电池发热、破裂或起火。切勿

使用指定电池（一号碱性干电池）以外的电池。
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一、填空题

（１）电池的更换应在 状态下进行，以防电池拆卸时造成机床原点丢失，ＦＡＮＵＣ

公司建议用户每年 。

（２）通常ＣＮＣ系统通过输入装置输入的零件加工程序存放在 存储器中。

（３）当电池电压变低时，显示屏界面上显示 报警信息，同时电池报警信号被输出

给 。

二、选择题

（１）当伺服电机绝对脉冲编码器电池处于低电压状态时，在数控装置显示器界面上会闪

烁显示（　　）报警。

Ａ．“ＢＡＴ” Ｂ．“ＦＡＮ” Ｃ．“ＡＰＣ” Ｄ．“ＤＴＥ”

（２）在ＣＮＣ控制单元内的锂电池更换步骤中，接通控制单元电源（　　）左右。

Ａ．１０ｓ Ｂ．３０ｓ Ｃ．６０ｓ Ｄ．９０ｓ

（３）当ＣＮＣ显示屏界面上显示“ＢＡＴ”报警信息时，应该尽快更换电池，通常可在（　　）

内更换电池。

Ａ．１～２周 Ｂ．２～３周 Ｃ．３～４周 Ｄ．４～５周

三、简答题

在何种情况下需要更换数控系统电池？如何更换？

根据任务完成情况填写任务评价表。

班级 考核时间

小组 姓名

序号 考核评价项目 编号 单元内容 自评 互评 师评

１ 技术准备 １ 查阅资料及材料准备（１０分）

２ 数控装置电池的更换
１ 电池更换（４０分）

２ 注意事项（１０分）

３ 伺服单元电池的更换
１ 电池更换（３０分）

２ 注意事项（１０分）

合计
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 　　数控机床的安装、调试是指数控机床从生产厂家发货，到用户收货后安装至工作

场地所完成的工作，这一工作过程一般由机床制造商在用户的配合下完成。正确安

装数控机床是保证其正常生产的首要条件。数控机床的验收是一项较为复杂的工

作，通过检测来验证机床能否满足各项指标要求

































。

　　
１．素质目标

（１）培养学生精益求精的工作态度；

（２）培养学生遵守安全生产规定和安全管理条例的习惯；

（３）培养学生良好的职业道德；

（４）引导学生遵守职业道德规范；

（５）培养学生爱岗敬业、诚实守信、服务群众、奉献社会的优良品质。

２．知识目标

（１）理解数控机床的安装步骤与具体内容；

（２）理解数控机床调试的具体内容与实施方法；

（３）理解数控机床精度检测的概念与内容；

（４）熟悉数控机床精度检测需要的工、量具。

３．能力目标

（１）掌握数控机床外观及电气柜内部检查步骤；

（２）掌握数控机床伺服电机及传感器的检查方法；

（３）掌握数控机床调试的实施步骤与方法；

（４）掌握数控机床精度检验的步骤与方法。
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项目实施须在数控设备维护与维修实训室进行，实训设备ＹＬ５６９Ａ０ｉＴＦ数

控车床和ＦＡＮＵＣ０ｉＦ铣床系统须满足项目实施的需要。

任务一　数控机床的安装

　　　　安装和调试小型机床的工作比较简单，只要将机床安装在场地上，一般不需要

组装连接，将机床上电调整水平后就能正常使用；安装和调试大中型数控机床的工

作相对复杂，需要将数控机床分解成几个部分，再分箱包装运输，客户接收货物之

后还要进行组装和重新调试。

某制造企业新购入一台数控车床，机床厂商已经完成了机床的就位、机床各部件的连接

安装以及数控系统的连接，下面车间要求对机床进行验收前的外观检查。机床外观检查工

作任务单如下：

设备检查工作单 Ｎｏ．

部门 数控加工车间 调试时间

设备 数控车床ＣＫ６１３２ 安装时间
参加人员

序号 检查项目 检查情况 备注

１ 数控机床外观检查

２ 电气柜内部件紧固情况检查

３ 伺服电机的外观检查

４ 接通电气柜电源，检查各输出电压

一、数控机床的拆箱验收

拆箱或搬运前，工作人员必须注意包装箱上所标示的符号，避免不当的作业方法造成机
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床部件损坏。拆卸工具包括天车或叉车、剪刀、螺钉旋具、活扳手、起钉器等。拆箱过程中应

避免物体脱落而损伤机床工作台。机床拆箱后，按照机床装箱清单清点包装箱内的部件、资

料、电缆等是否齐全，并妥善保管机床的随机文件资料。

二、数控机床的吊装及定位

严格按照机床说明书所述的方法进行吊装，并按照机床说明书调整好垫块、垫铁、地脚

螺栓等辅助部件，使组成机床的各大部分也分别在地基上就位。根据机床的重心、起吊环的

位置决定起吊方法。注意起吊绳的位置，防止受力以后因起吊绳移位而拉坏机床表面。数

控机床起吊和就位时，必须慢而稳，有地脚螺栓的就要每人负责一个螺栓，这样才能平稳地

将机床定位。

三、数控机床部件的组装

数控机床部件的组装是指将分解运输的机床部件重新组合成整机的过程。组装前应将

所有连接面、导轨、定位和运动面上的防锈涂料清洗干净，然后准确可靠地将各部件连接组

装成整机。

组装数控机床时，机床各部件之间的连接定位均要求使用原装的定位销、定位块和其他

定位元器件，这样各部件在重新连接组装后才能够更好地还原机床拆卸前的组装状态，保持

机床原有的安装精度。

四、油管、气管及电缆的连接

连接时要注意清洁工作以及可靠的接触和密封，按照机床说明书中的管路图和电气连

接图，将有关管路和电缆对应接好。接头要拧紧，以防在试机时出现漏水、漏油等情况。管

路和电缆连接完毕后，要做好各管线的固定，安装好防护罩壳，保证整齐的外观。最后，还要

检查机床中是否按要求添加了润滑油和切削液。

五、数控系统的连接

除了要检查外部电缆的连接、地线的连接、电源线的连接外，还要检查各印制电路板上

的电压是否正常，注意通电相序，检查直流电源输出端是否对地短路，检查各熔断器，确认数

控系统各种参数的设定情况，确认数控系统与机床侧的接口等。

数控机床安装的一般步骤包括基础施工、基础检查与放线、机床开箱、就位和找正、初平

和地脚螺栓孔灌浆、清洗与装配、固定与安装精度的调整和试运行、灌浆抹面与验收等。数

控机床前期安装工作由机床生产厂商完成，本任务是完成安装工作之后、验收前数控装置的

外观检查。


