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数控设备维修中的问题及处理方法

河北太行机摊工业有限公司机械公司 (石家庄052165} 高民栋

山f数控设备是集机喊液峨电气控制于 于“班井I．AGU、公可，＆备g号～、(：1 I 2{10．数

体的高度自动化设备．结橱地}匕一般的普通加T设 控最境冉FAG()R8050Ⅵ，设备使川的驱动表甍为sI-

备复杂．IN此，维蛏起来电Ⅲ难得多。特别是对f EM、ENs—6II A系统拉蠢主轴电动机信号厦镄线

大型多轴(=轴H上)控制的加I巾D机床参数 (编码器线)连接正常；幢壹主轴伺服模块驸动单元

多．P【￡程序相对复杂，女n驻对机眯的CNC系统十 控制板m常；最后当川同型号机床l舯主轴功率扳

r解维修时会感到无从下下． 替换后机席上轴转速显ⅢⅢ书。此后，i有州台I目

笔者自20世纪90年代末械m数控加T和数控T 型号设莳小现该问越更换功率扳后i#到解挑。

艺T作也处理过po数控世籍的救障问题半史 出现往日删的主女原蝴，蛙机眯使川年附较

就毽青在工作半巾经常邋到的些目毡盟噼决肯法 妊，电气系统，t器什老化造成；=琏]j作环境*符

与ll者共享，“利十同行在宴际I忭c¨作为参考 台电器#gtel：m常的T作要求而造成器什拈{坏

I主轴实际转速和程序指令转递不一致 2 x轴快速移动时锁住【快速移动倍率开美

我公司擅用的多台玎¨1巾0(j轴联动)曾 低于砷％时正常】

发生NC程If指令转速和操怍而板I．融Ⅲ的丈际}々建 我公日使用的一Z卧日用加T中心．Ⅲ号为

T 致的现象公司过n弁加T巾心】：1996年引进 20KFG--10130．数控岳统为FAGOR8050M Ⅱ轴=联

如外径为4∞t舯，)，调整使c}l b架滚轮目T件呈良蚶

的线接触状志札t崩￡后配钻支头t的销轴}L

(31对f圈5所qi的结构形，弋，#fr删部柯定

位踺搏也是薯把啦津式￡☆驻配到小心槊圈休r

鞋起1：件蠲整，他滚轮‘0【件早照好的线接触状

目5改制目的整悼式直女

Ⅻ∞《目2 4H 3#tg 4 H目5*#

R#m#m 7¨_月#％8#$9*#I

恋做标记后加t健情，

过洋先做标记后加t．就能根蚶地保证壤轮

与T件的战接触程度．使中心架在t怍过程tp支撑，

达到最仕状态再则很可能坯挂点接触起不到

政制的效果
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动．X、t Z=轴仝闭环控制驱动系统为SIE—

MENs—6】1A系统泼机睐在执行j轴快速移动且

快进移动俯牢控制R荧岛f 60％挡他时Y轴铵件．

CNC艇出NO 1146报警内容为：x AXIS LOCKED

椅矗』轴滚珠#打№执行部件，性有卡滞现象，导

轨面无明显磨损和划伪．说明机械部分Ⅲ常；椅矗1

轴电动机编码器反馈线连接Ⅲ常无松动用万用表

幢测编码器钱各针脚№断无异常；根据机眯在COO

状态r建鹰较高时H{理故雌报警，W征速度较低时

五报警的现象将机床参数中Y轴毒数P38中垃定

的C,0‘3原始数值1 0CO 00词整为8 000 00．再执行

№建移动水再m珊报臂．敞障解除彤成此故障的

主要原罔是拄制表缆老化改变COO棼数设宅值会

锕直引起电参数比例增益和微分增益的变化H丽

改变系统的响直、

3 y轴移动中锁住f无论是G00状态还是

G01状态)

我公司使州的n卧两用加l。中o《号鸭—4

1996年0进于m班牙sfmAI L；CE公司数控系缱为

FAGORS050M 2轴。联动全闭环控制驱动系统为

SIEMENSHSllA系统 rn台R寸I 500mm×3 003

mm，』轴矗目为T怍音转动1轴为村枕上下社动

Z轴为滑枕前后移动机眯tf|=雌持*自l轴杠l

下移动过程巾战障表现为卅枕套然抖动．而后随之

jI{现CNC Nu 1147搬警其内容～：Y AXIS IDCKED

由T'轴开始抖动的过秤特别类似于机械爬行昕磕

成所眦总屉忭疑"L械部丹胄问题但将}轴伺服

电动机同步带和'轴滚珠4托睨开用扳手旋转丝

竹4动t常，￡任何p皿1现象糙生．同时幢舟立性

导轨和滑札问隙均木发现异常榆矗J轴电动机

编码}；线畦接无松动菩针脚用万用表检洲通断正

常、后开机L电试牟敞障现象排除．但T作M J目后

z出现同洋的现象 tIt蝇建高述 只要给'轴

移动措々瓤会先抖动听锁砭奉着仍然判断世机械

敞障的指导思息推断nf能皓巾y-j轴∞打Ⅲ向问

隙过大造成的。将l轴各数P14 BACKLASII的原始

数值进行蒯整可其慌无论调商、调吒战障依然

无法解除将)轴电动机Ⅻ＆枉栅连接的同步措悦

开在JOG打式下给)轴加移动指令．电动机旋转

后立即给t轴停止指争重新将电动机和丝¨用同

步带畦接好冉重新起动机床各轴．工作X处于Ⅲ
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讳状态但I轴锁死的故障隔一定的时问就会出现。

螅后转变思路判断故障应凌出在编码器反馈信号

上．于是将原编码器Ⅲ绩线更换，¨罚碍刮彻底解

决故障原困主要是编码器厦请线有虚接造成的

m万州表榆渊有时很难发现，

4．数控车床z轴参考点丢失

我公司拥有tq本进口数控车床4音，型号舟别

为F25和F3E)，使用数控系统为FANUC2IiA伺服

驱动旧样为FANUC系统。离4台世备搬丘到新r屠

后．在桶机时发现其中3舟z轴不能进衍同参奇点

操作CNC艟m NO 500报警，萁内容为：OVER

I'RAVEL+n q起嗄月主g是存运输过程巾&方向

同定不。r．伺报电动机发{位口空化导致磬号点丢

尖噼除^法为童-打开参数界Ⅲ找到系统参数

NO 1320窖在MDI状态F将其垃定数值中的Z值

厦值更嫂”99999999@在JOG状志下避行手勒同

参考点操作∞庄MDI状态下将参数1320 tl，的

99999909再政日啄情值@切断电源@豆新}电

进行目参考“操作．报警解除

5．数控设备维修的注意事项

(I)对f所控生的故障判断应首先从简单的

机械方面齑拽原因．确宴排除机被敞障之后再从电

气n控制系统宵面矗找原W．U利十尽快排除问题。

(2)埘r各种情号线的连接g特圳件意m丁使

用时问过九而造成的格动、折断晚焊所发生的虚

接现象。线路的虚接H川万川表来撞测，m断有时是

撤难判断的布有条件的隋况下应艇州水渡器等

硷测设备对fj号的波形进检测．更为真实可靠

(3)对于数控设备使用的环境要进打鞍为严格

自目控制，特制是使删年限日经很长的设备电气＆

葛滞1系统郭仆i器件老化严甄，在*达标的作-lp环

境状志下更容易出现故障如夏季的高温和澜湿部

会对№气"拄制系统带来讯大的影响

(4)电同电压的稳定件计丁数拄系统尤为重耍

我公目从西班汗引进的十JL台加I’一}一心夸啬Ii秉朋

的是FAGORSOSOM数控系统【现部分系统E升绒为

8055)，曾算多次发生口电网电住不稳而造成上电时

驱动系统电矩模块烧坏的现象就敬控系统而言

欧洲系统对于电网电压稳定性的要求较日本系统亘

为严格衅，Mw
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