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1．故障一 

我公司一台数控车床使用西门子802D数控系 

统，主轴使用变频器控制，挡位变换是液压缸推动 

变速齿轮实现。使用过程中产生了一起故障。该机 

床的 “数控启动”按键失灵；主轴旋转功能缺失； 

手摇脉冲发生器失灵；自动和手动换刀功能缺失。 

机床面板没有报警显示，主轴驱动器和各进给轴驱 

动器没有报警，机床不能正常运转。 

笔者进行了如下测试：①反参考点功能正常。 

② “数控启动”键在 “自动”方式和 “MDI”方式 

下都失灵。③机床用JOG方式移动进给轴正常。 

该机床故障很多，按照先易后难的原则先处理 

比较容易下手的故障，笔者选择了 “数控启动”键 

的故障为突破口。根据电器原理图查找到机床PLC 

的输入口对应的 “数控启动”键的地址，按下数控 

启动键输入信号0、 l变化正常。按钮没有故障 ， 

线路正常。是否是因为主轴旋转引起的故障呢?数 

控机床面板上显示为 l挡，用MDI方式输入M42变 

为 2挡，按下 “数控启动”键 ，机床没有变速动 

作。操作机床的主轴点动，机床主轴电动机旋转， 

主轴不转。检查机床主轴变速部分PLC的输出，全 

部为零，也就是说机床没有变速动作。解体主轴箱 

顶盖，发现机床主轴箱 3轴的滑移齿轮停在中间位 

置，不能实现转矩的传动。分析机床PLC程序的换 

刀部分程序。发现换刀程序被停止了，查看PLC的 

输入点 “数控停止”键地址为 l。按下 “数控停 

止”键地址的信号不发生改变。用万用表检测 “数 

控停止”键。该键实效。更换按键。机床的 “数控 

启动”键功能恢复；主轴变速更能正常，旋转功能 

正常；手摇脉冲发生器正常；自动和手动换刀功能 

正常。机床故障排除。 
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该机床故障表面看比较多，其实是因为 一个 

“数控停止”键实效引起的，由于其失效数控系统 

一 直在数控停止的状态下；所以 “数控启动”键不 

起作用。机床自动和手动换刀也不起作用，手摇脉 

冲发生器失灵。 

2．故障二 

我公司一台西门子802数控机床在机械火修完 

成后进行电气调试的过程中出现了主轴故障。现象 

为主轴只能点动，主轴的正车和反车动作缺 失， 

MDI状态下主轴旋转、动作缺失，自动方式下丰轴 

旋转、动作缺失。机床的数控系统没有报警，反参 

考点动作正常，主轴驱动器上没有报警。查看t轴 

正点和反点按键的PLC输入点地址0、1变化正常。 

由于机床故障是在机械大修的过程中发生的，存机 

械大修过程中电气的线路进行了解体 ，笔者对解体 

部分的接线进行了细致的检查，但没有错误。分析 

PLC程序发现，主轴旋转程序被复位 ，机床的 “卞 

轴停止”按钮的PLC输入地址常为0。用万用表检 

测机床 “主轴停止”按钮，正常。测试线路发现按 

键的连接线路开焊了。对其修复后试车，机床故障 

排除，正常运转。 

3．结语 

(1)对于数控机床这类 “置位”故障，叮以直 

接监控PLC置位地址看是否因为 “置位”按钮和线路 

一 起。如果正常，再看 “复位”地址信号是否正常。 

(2)PLC程序分析法特别适用于机J未没有任 

何报警号和报警信息机床没有动作和功能异常的疑 

难故障。这种方法需要维修人员对常用的PLC语青 

有所了解。这样在分析PLC程序的过程中才能有的 

放矢，快速找到机床的故障点。MW 
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