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SHW—UFZ加I@,01亘I转液压缸的修复

山东莱动组合机床制造有限公司 (莱阳26520tI) 张立华尹执峰

SHW一01,7,立卧交换式加T巾心，其机珠I作

台630ram x 630ram，数控转台niX,f1件进{r顶Ⅻ丑

剧边备面的加T，艇出现同转工忤舟液雎翻外缘裂

缝，造成液压油泄漏严噩．致使陵加上一I吣无法正

常t作，经对¨转工作台进行分解，便nfk到损坏

情况如罔l所月i裂纹为倒r宁J口．1。下裂缝深到

底(22ram左右)，裂缝宽约Imm'沿底部网周驯品

裂缝约60ram，裂缝觉度在0 5mm左右．并H向两

边辐射裂纹，JH跟观察裂垃总K世约为唰周长度的

1／3．并日吖Ⅱ到漓m缸外沿的变形，敛使密封圈常

封火嫂，造成液压油泄隔，
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自于H转轴(B轴)谴JK缸和J轴(纵向)滚

珠*杠螺母座是一捧的，我们决定采用两种方策分

班实施。第一种^案采用焊接方式对裂缝进行焊接

修复．但由于缸体外沿为铸铁薄壁件，裂缝后j；l_件

外蚓韭肜，需承受12MPu的压力，实施后效果不理

想第。种方案就是采川加T组件的方式埘缸体进

行修复。先加t缸体外环部分．然后加1缸体镔☆

镶到缸体L，接触而潦抹680服氧密封胶．并Ⅱ加

骑缝蝶钼吲定由T加1瑚缸体镶套采用45钠，埔

Ⅱr缸体外沿的刚性。具体实施垃程加F：

(¨时f日转T作台缸体的加』在龙门)1117-中

心l‘进行，加t《意如图2所示。①将缸伴F压板

放^T形槽内，将另一边用垫铁、v彤块盐千斤顶

支起来．高度约450ram。②安装4十雎板。③调整

t斤珥找Ⅲ@找正日转液压缸中心，然后缩程加

上宽拍nlm(卅圆．377mm内删担87ram)、深

35ram的环形台阶(见罔3)二
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(2)加I缸体镶套如月4所示，其内孔与l■转

缸体恺车，问隙为0 lmm左右。
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(3)将原缸体口加tⅢ与缸体镶套清洗干净．

在二者的接艇面涂r 680腔．装E13ram x 2 3mm的

O形南封圈．将上、下讷孔对卉．把缸体镶奁套进

去，Ⅲ螺栓压实。待胶完全目化好后．沿套与缸体

栏缝嘲浏钻攻均布的6个M10螵孔，然后加装M10

山六角回抖头螺钉将缸体镪套进步同定．同时，

在进汕孔*外加卟骑缝螺钊，如幽5所玳。
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坐标测量机复位故障排除

河南万向系统制动器有限公司 (原阳45350日1) 毛洪强

最近，G一90C型=m标测最机时常⋯现不能复

值状况具体情况是：合J：主机控制辅和洲头挖制

器电糠．打开计算机。并进^测量操柞界面，对洲

量机进行复位操“r．i十算机界m出观“Time⋯-
MACG／MACII cape res—nse”的错误提示．＆然计算

机发出的复位信号指令主机板没有收到或者收到但

束能有效反馈回来+第一反应是汁算机到主机板通

信出现了问胚。

占先格矗通信线路阿端接口，插装牢固．未有

松动；打开插头．检矗线头有无虐焊现象．也未能

发现异常；用万用表检查通信线路逋断情况．郭通

并且设有相互短路情况。通信线正常

园经常要用到U盘拷Ⅲ文件．感染稿毒导致删

最软件功能丢失或不能使用，也是宪令有可能的．

在这种思路下．将Visual cm＆测量软件重新进行安

装，正常开机，打开测量界面．进行复位操作．故

障依|口．，

难道主机板出了问题’打开主机控制箱盖扳．

果然发现耗{6f箱面板运行指示灯异常——RuN绿灯

不亮，MODE皇【灯亮。趋个发鹿计笔者既高兴R失

落．高兴的是发现了新的线索．失落的是若果真是
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(4)将处理好的缸体装I'151床，开机试车，确

认确实解央丁液堆油泄漏的问题。但在调整过程巾，

出现过紧现象，造成伺服电动机堵转，B轴电动机拉

不动(电动机动了蜗轮蜗杆间隙后就停r下来．撤
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面板出了问题．下一步X泼如何9目为2009年就从

破设备售后m务^员处得知浚设备电控部分所有备

件均B停产井Ⅱ无货r。甚至于在继续检矗创挖制

箱里LK200。底板时．发现有一个小型继电器发热较

其他明R，可能是该底板上某处加电TⅢ常造成的，

井最终导翦设备不能复位运行。朝着这十思路方向．

重新时主机控制箱加电，存州板上果然发现绿色

RUN灯点亮了，但很快又镗红色MODE灯替代。

尽管绿色RUN灯一阗而过，但笔者的思蹄瞬问

修m了一下—是m板与底板未接触好造成通信抖
常。关闭控制箱电源．松开i板螺钉，感觉m板的

确有稍许橙动，对面板重新插装并同定。

开机井进^测量界碰，进行复位操作，睡够Ⅲ

常复位，坐标测量机恢复正常T作。

此故障原N很衙单，就是松动造成接触不良，

进而导致通信故障，但笔者想表达的是，捧除故障

的雌易不是在于最终原目的大小，而在于细心观察

井有一个清晰m确的思路。所“笔者还是希望把这

点经验写出来与大家丹享．共同探讨、学习和交流。
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警“B轴工作台过紧”)。主要是紧崮蝉形弹簧时，

力量过大，出现松不开，紧不死的情虬，坩百{}表

量蝶形弹簧仅升降0 20ram，脱不开。后用扭矩扳手

按80N·m的力均匀侧整，弹簧外边缘可“升降

3mm左右的升降量，致使蜗轮与摩擦片完全脱离．B

轴电动机通过同步带带着蜗轮蜗杆正常旋转，口轴工

作台正常阿转．，

i此．修复工作完成．通过对机床精度进行调

整、椅骑后，盘付车问使用。-棚l

(收稿R鞴20101205)


