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1．故障实例一 

(1)故障现象 用XK5025数控立式铣床加工 

零件时 ，零fez轴加工深度经常会发生变化，导致 

零件不合格。 

(2)故障分析 这种现象可能是以下几方面 

原因所致：①零件自身原因，如零件厚度不一样。 

经测量，零件厚度相同，排除此种情况。②垫铁、 

工作台不平。经测量，垫铁和工作台均正常，说明 

不是由于装夹原因造成这种现象。③铣床刀具松动 

或没有夹紧，加工过程 中铣刀上下移动所致。经 

检查，铣刀已夹紧，不是由于铣刀原因引起深度变 

化。④Z车由电动机线故障，用y车由电动机线替换Z车由 

电动机线，故障依旧，说明Z车由电动机线正常。 

经反复测试与分析，发现零件加工深度变化不 

固定 ，又排除了上述几种原因，因此考虑可能是 

主轴掉刀造成这种现象，即主轴步进电动机出现问 

题。拆开主轴步进电动机外壳，发现主轴步进电动 

机内部的螺栓松动，使主轴移动时无法正常传动， 

即有时能传动，有时不能传动，导致零件加工时深 

度发生变化。 

(3)故障处理 上紧主轴步进电动机内部的 

螺栓后，重新开机加工零件，故障排除。 

2．故障实例二 

(1)故障现象 使用工作台升降按钮上升、 

下降工作台时，只能听到电动机转动的声音，机床 

却没有发生上升和下降移动。 

(2)故障分析 由于工作台升降是通过机床 

按钮盒上的上升和下降按钮实现的，是通过机械部 

分控制的 ，所以此故障肯定与数控系统无关。 

首先，考虑机床的上升和下降按钮是否损坏。 

6．液压缸及三位液压缸故障及维修 

(1)活塞弯曲是活塞杆受偏心负载所致，活 

塞在液压缸内不能移动，会拖伤液压缸内壁，应更 

换活塞杆，重新安装液压缸，调整夹紧块。 

(2)液压缸漏油严重时影响液压系统正常工 

作，一般是液压缸密封圈损坏，管接头松动所致， 

应更换密封圈，把管接头拧紧。 

(3)三位液压缸卡子脱落使液压缸 中位没 

有，主轴没有空挡位置，这是由于装配不牢所致， 

应拆开重新装配好。 

(4)液压缸安装不正确会使活塞杆弯曲或者 

活塞不到位，不能完成所要求的动作，甚至停机。 

应重新安装好液压缸，调整到合适位置。 

7．电磁阀故障及维修 

(1)电磁阀芯卡住使压力油不能通往动作液 
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压缸，油路堵塞一般是阀体内有异物，阀芯拉伤所 

致，应拆下用煤油清洗干净，修正毛刺使之移动轻 

松，再装配好。 

(2)电磁阀漏油是密封圈损坏及没有安装好 

所致，应拆下更换新密封圈重新装好。 

8．夹紧油泵故障及维修 

(1)油泵压力较低是弹簧张力调整不当所 

致，应分别开油泵正反转来调整弹簧张力，直至达 

到正常压力。 

(2)溢流阀阀芯卡死会使液压系统的压力升 

高，多余的油不能溢回油箱，以致损坏油泵及液压 

元件，应将油泵拆下用煤油清洗干净，阀芯不能有 

损伤、毛刺及油污。MW 
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按动上升和下降按钮，均有电动机转动的声音，但 

机床却没有移动，说明上升和下降按钮是正常的。 

其次，考虑机床的机械传动是否正常。用机床 

白带的手动摇柄摇动工作台，看是否能移动工作 

台。把手动摇柄插入升降台方向的对应部位后，用 

摇动手柄进行上升和下降运动，发现无论是上升还 

是下降都正常。 

根据上述情况，考虑可能是控制机床上升和下 

降的电动机出现问题。打开电动机外壳，发现电动 

机传动的传动带断裂，故障部位终于确定了。 

(3)故障处理 更换一根新传动带即可。但 

原来的传动带断了，很容易拿下来，新传动带却很 

难装上去。安装新传动带的具体操作步骤如下： 

装上传动带一头，另一头用螺丝刀压上去，但 

只能压上去一点点，一按上升或下降按钮，传动带 

就掉下来，反复几次都无法成功，说明这种方法行 

不通。 

我们想到了拆机床工作台来更换传动带，但考 

虑这种方法工作量巨大，而且恢复后机床精度难调 

整，最终放弃了。 

再有用热水烫传动带的方法 ，但考虑烫过之 

后，可能影响传动带寿命，这种方法也被否决。 

最后用手动摇柄来解决这一问题。我们先装上 

传动带的一头，另一头用螺丝刀压上去，一人用螺 

丝刀压着传动带不动，另一人用手动摇柄慢慢向上 

摇动。通过这种方法，终于把整个传动带安装到两 

个带轮上去。 

装好后，重新开机运行，问题得到解决，带传 

动正常，机床可进行正常的上升或下降运动。 

3．故障实例三 

(1)故障现象 手动操作XK5025数控铣床 

时 ，在数控系统面板上，按动 轴方向工作台按 

钮，液晶显示器显示正常变化，但实际 方向坐标 

轴却没有运动，系统无报警显示。 

(2)故障分析 因故障发生时系统不报警且 

显示器显示正常，说明按钮是好的。用使用正常 

的】，轴编码器替换原来的 轴编码器，发现故障依 

旧，说明不是群 由编码器损坏。 

由于显示正常、但坐标轴不运动，应检查机床 

的驱动步进电动机是否旋转，以确定故障部位在机 
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械传动系统还是在电气控制系统。如果机床电动机 

正常旋转，可以确定故障是由于机械传动系统不良 

引起的；如果机床的驱动步进电动机未转动，故障 

原因可能是驱动器与CNC之间的连线或驱动器故障 

引起的。 

经检查，本机床 轴电动机正常旋转 ，因此可 

确定故障部位在机械传动部分。 向的移动是由步 

进电动机通过同步齿形带带动滚珠丝杠副旋转 ， 

继而驱动工作台而实现的。拆开 轴步进电动机外 

壳，发现步进电动机内部的同步齿形带断裂。 

(3)故障处理 更换一根同种规格的新同步 

齿形带， 轴方向机床可正常移动，故障解除，机 

床恢复正常。 

4．故障实例四 

(1)故障现象 XK5025数控铣床工作台y牟由 

方向位移过程中出现明显的机械抖动现象，故障发 

生时系统不报警。 

(2)故障分析 因故障发生时系统不报警 ， 

同时观察CRT显示出来的y轴位移脉冲数字量的速 

率均匀 (通过观察 轴与z轴位移脉冲量的变化速 

率比较后得出)，故可排除系统软件参数与硬件控 

制电路的故障影响。由于故障发生在y轴方向，故 

可采用交换法判断故障部位，通过交流伺服控制单 

元，故障没有转移 ，故故障部位应在y车由伺服电动 

机与丝杆传动链一侧。为区别电动机故障，可拆卸 

电动机与滚珠丝杆之间的弹性联轴器，单独通电检 

查电动机。经检查，电动机运转时无抖动现象，显 

然故障部位在机械传动部位。 

造成这种现象的原因可能有四种 ：①y车由“滑 

枕”的 “楔铁”存在松动。②Y~tfi滚珠丝杆螺母内 

的反相器处有脏物和小铁屑。③Y~；flt滚珠丝杆轴承 

损坏。④y车由滚珠丝杠或螺母存在 “轴向窜动”。 

通过对机床的检查， “楔铁”无松动现象， y 

轴滚珠丝杆轴承没有损坏 ，且y车由滚珠丝杆螺母内 

的反相器内没有脏物和小铁屑，故排除前三种故障 

可能。经检查，最后确认滚珠丝杠螺母的 “背帽” 

松动是传动出现间隙的根本原因。 

(3)故障处理 重新安装 “背帽”，并对机 

床间隙进行调整后，故障消除。 
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