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数控机床参考点的
立” 实例故障分析

数控机床的参考点是建立机床坐标系的前提 ， 是机床加工的先决条件 。 在维修实践中 ，

一旦参考点丢失或无

法完成回参考点指令 ， 数控系统就会报警 ， 机床无法正常工作 。
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控机床的参考点是建立机床 建立参考点 的形式

■坐标系 的前提 ， 是机床加 及原理
量块

工的先决条件 。 数控机床上电后 ， 参考点又叫 原点或零

如果参考点没有建立 ， 数控系统 点 ， 是 依据 数控机 床 的
一

会发 出报警或提示 ， 必须在完成 机械 原 点 而设立 的 电气

参考点的建立后 ， 才能运行加工 原 点 ， 是 原 点 复 归 后 的

程序 ， 完成零件的 自动加工过程 。

一个 固 定 点 。

一

台 数控
，

在维修实践 中 ，

一旦参考点丢失 机床可 以有
一个参考点 ，

卡盘面

或无法完成 回参考点指令 ， 数控 也可 以 根据需要设立 多

系统就会报警 ， 机床无法正常工 个参考 点 ， 例 如 自 动 换

作 。 有时虽然 回参考点后指令就 刀点或 自动交换工作台点等 。 参 操作 ， 出 厂时参考点 已经建立 ，

能够完成 ， 但若建立的参考点位 考点作为工件坐标系的原始参照 可直接运行加工程序 ； 另
一

种是

置不准确 ， 将会影响零件加工的 系 ， 参考点确立后 ， 各工件坐标 每次开机首先执行回参考点操作 ，

精度 ， 甚至 出现恶性机械碰撞事 系随之建立。 指令完成后方可进行加工 。

故 。 因此 ， 总结梳理排除相关故 参考点的建立形式
一

般有两 开机不执行 回参考点操作的

障的经验和方法是非常必要的 。 种 ，

一

种是开机不需要 回参考点 参考点建立的应用多为数控车床 ，

是机床厂家在出厂前调试后设定

好的 ， 位置反馈元件采用 的是绝
。 。

对式编码器 ， 由于系统断 电后位

置反馈元件靠电池来维持机床实

际位置坐标读取和记忆 ， 所以机

床再次上电后 ， 机床实际位置坐

： 令 “ 仏 标能够实时传送给系统 ’ 不需要

式的建立方式如下 ：

〉 缝 ； 以 零 脉 冲 位置建立 方

图 参考点相关参数设定 式
——建立参考点位置需借助挡
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： 环控制 ’ 但反馈元件
一

定是绝对
度
丁 吣

百分表 值的 。

以 沈 阳 机床厂 的

数 控 车 床 为 例 ， 配 备
‘

「
系 统 ， 位置 反 馈 为 全 闭 环控

、
制 ， 采用 绝对值光栅 。 参考点建

检验棒 丄
限

、

位 付桂

刀架端面
立过程 ： 当参考点丢失后 ， 参数

面 絲 柳中信 艇難
参考点未建立 ） 。 如果

图 轴参考点建立方法 图 回参考点的 方式 需要参考点位置与机械零点相对

应 （ 可釆用绝对坐标系编程 ） ，

轴参考点建立如 图 ， 量

速度 速度
丨

块一端与卡盘面完全接触 ， 另
一

端与刀架端面接触 ， 间 隙应小于
“

“ —

、
完成后将相对坐标

清零 ， 取出量块 ， 把机床向 方

丨

向移动 依据 坐标值 ） ，

‘

丨

、 丨

限位 钤程 位 行程 此时 轴位置距卡盘面为

减速挡块 零脉冲信号 参考点 减速挡块 零脉冲信号 参考点

参数设定为 ’ 再把
图 回参考点的

“

方式 图 回参考点的
“ ”

方式
设 为 断 电 重 启 后 轴 参

考点建立 ；
又 轴参考点建立如 图

块来寻找位置反馈元件的零脉冲 回 为 正 方 向 ） ；
丨 丨 使 用 将标准圆检验棒插人刀架所选

信号 ， 有 了挡块和零脉冲 的约束 分离 式光 栅 尺 ） 位 刀 刀 孔 中 ， 表座吸于卡盘上 ， 转

条件 ， 参考点的位置就是一个固 置反馈元件为绝对绝对值光栅 ） ， 动主轴使百分表读数 圆周方向变

定点 ， 即使在使用过程 中参考点 参考点 已经建立 。 从 化 在 以 内 ， 完 成 后 将

丢失 ， 只要操作正确 ， 重新建立 参数上看机床是无挡块的 ， 但实 相 对 坐标 清零 ， 取 出 检验棒

正确参考点位置就不会改变坐标 际是有的 ， 作用就是参考点的建 和百分表 ， 把机床 向 方 向 移

系位置 ， 特别对具有 自动换刀或 立。 参考点建立过程 ： 当参考点 动 轴行程 ） ， 将参数

自动交换工作台等功能的数控机 丢失后 ， 参数 参考点 中 轴参数设定为 ，

床尤为重要 ， 参考点位置建立的 未建立 。 首先需更改 再把 设为
“ ”

， 断电重启

与之前不
一致 ， 换刀点或交换工 轴和 轴 回参考点的方式为有挡 后 轴参考点建立 。 如果不需要

作台 的点就会改变 ， 会造成恶性 块参考位置设定 ） ， 再执行回参考 参考点位置与机械零点相对应 （采

机械碰撞事故 。 点操作 。 当完成 回 参考点过程后 用相对坐标系编程 ） ， 可把 和

以台湾油机的 参数 自动变为
“ ”

， 改 回 轴移动到大概的行程后 ， 直接把

数控立车为例 ， 配备 参数 ， 断 电重启后参考 各轴 丨 设为
“ ”

， 断电重启

系统 ， 此机床能实现刀库式 自 动 点建立 。 后各轴参考点就会建立。

换 刀 ， 位置反馈为全 闭环控制 ， （ 以机械零点或行程 内任 开机需执行 回参考点操作多

位置反馈元件采用 的是绝对值光 意位置建立方式——数控机床不 采用有挡块 回参考点 ， 位置反馈

栅 ， 开机不需要 回 参考点 ， 相 关 但 出厂后开机不需要 回参考点操 元件采用 的是相对式编码器 。 回

参数设定如 图 所示 ， 作 ， 建立时也不需要 回 参考点操 参考点过程 中 利用行程开关或接

和 轴 和 轴 回 参 作 ， 只需设定参数即可建立参考 近开关等数字量开关感应挡块位

考点 的方式为无挡块参考位置设 点 。 多应用 于数控车床 ， 位置反 置 。 具体回参考点的方式有 种 ：

定 ） ， 参 考点 位置返 馈可以是半闭环 ， 也可以是全闭 （ 回参考点的
“ ”

方
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式—— 回 参考点 时 ， 轴先 以
“ ”

， 回 参考点时挡块的感 点时出现的 ， 换刀点其实也是参考

的速度向参考点方向 （ 设为
“ ”

应开关动作 ， 反向移动释放挡块 ， 点 （

一般设为第二参考点 。 当机

方向 ） 移动 ， 感应到挡块后减速 ， 而开关故障无法释放 ， 因此一直 床在回参考过程中断电时 ， 上电后

以 的速度继续
“ ”

方向移动 ， 反 向移动 ， 直至报警。 于是将 轴坐标会有较大的偏差 ， 在回参考

当释放挡块后检测到第
一个零脉 轴移至 中 间位置 ， 在系统中查看 点操作之前应放开软限位的限制 ，

冲信号时 ， 移动轴制动到零 ， 然 感应开关输人点地址的状态 ， 当参考点再次建立后改 回 原来的

后再以 的速度
“ ”

方向移动 发现与 图纸状态相反 ， 拆开感应 值就可以了 。

参考点偏移量 ， 最终停于参考点 。 开关 （行程开关 ， 发现开关 内部 再比如说 ，

一

台数控折弯机 ，

回参考点 的 方 进冷却 液 ， 触点被腐蚀坏掉 了 ， 配置 系统 ， 各轴

式—— 回 参考点 时 ， 轴先 以 更换行程开关 ， 开机执行回参考 采用 的是半闭环控制 。 机床没有

的速度向参考点方向 （ 设为
“ ”

点指令顺利完成 。 任何报警 ， 检查工件时发现超差 ，

方 向 ） 移动 ， 感应到挡块后制动 再如 ， 数控立 原 因是后挡料 、 轴位置不

到零 ， 再 以 的速度 方 向 车 ， 配备 系统 ， 开机
一

致 。 两轴的坐标值相 同 ， 于是

移动 ， 当释放挡块后检测到第
一

不执行参考点操作 。 机床调整机 通过调整参数使两轴位置一致 ，

个零脉冲信号时 ， 移动轴制动到 械精度后 ， 在安装防尘罩时把 连续干多个工件没有 问题 ， 可第

零 ， 然后再以 的速度 方 轴光栅的反馈线压断 ， 更换完反 二天又 出 现 同样的故障 ， 两轴的

向移动参考点偏移量 ， 最终停于 馈线开机后出现 轴参考点未建 偏差量与前
一

天相似 ， 唯
一

就是

参考点 。 立报警 。 由于反馈线被压断 ， 使 断电重启重新回参考点 ， 很有可

回 参考点 的
“ ”

光栅尺与伺服失去通讯 ， 相 当于 能是参考点 的位置变化造成 的 ，

方式——回参考点时 ， 轴先以 电池失效 ， 造成此轴 的参考点丢 通过多次断 电重启 回参考点 ， 发

的速度向参考点方向 （ 设为
“ ”

失 ， 再连接后需重新建立参考点 。 现是 轴的参考点位置偶尔出现

方 向 ） 移动 ， 感应到挡块后制动 由于此机床有 自 动换刀功能 ， 所 偏差 ， 而且出现偏差的点是
一个

到零 ， 再 方向微动直至释放 以参考点的建立必须与原参考点 固定点 ， 由 回参考点的原理可知 ，

挡块 ， 然后
“ ”

方 向微动直至
一

致 ， 否则换刀位置变化会出现 很可能是检测伺服 电机编码器的

感应到挡块 ， 后 以 的速度继 机械碰撞损坏机床 。 按上述方法 零脉冲时出现偏差 ， 偏差
一

圈 的

续移动 ， 当释放挡块后检测到第 建立参考点 ， 并手动控制换刀动 量 ， 原 因是挡块位置与编码器零

一

个零脉冲信号时 ， 移动轴制动 作 ， 确认无误后运行 自 动加工程 脉冲太接近 ， 或者很快检测 到 ，

到零 ， 然后再以 的速度
“ ”

序 。 对于开机不需要回参考点的 或者快
一

圈时检测 到 ， 于是参照

方向移动参考点偏移量 ， 最终停 数控机床 ， 在 日 常使用 中要特别 偏差量 ， 使挡块移动大概
一

半的

于参考点 。 注意电池的 电量和反馈线不能随 量 ， 固 定好后再多 次 回 参考点 ，

意插拔 ， 如果
一

旦丢失应先明确 参考点位置始终一致 ， 故障排除 。

实例故障分析 建立参考点的方式 ， 再按相应的 通过对各类数控机床建立参

利用建立参考点的形式原理 方法恢复 。 考点 的原理和 相 关故 障的 阐述 ，

可以对机床的故障进行分析 。 例 还有 ，
工厂突然停 电 ， 来 电 对维修人员 能够提供

一些借鉴 ，

如 ，

一

台 数控镗床 ， 配 后多 台数控机床开机后无法 回参 但故障现象与故障原 因并无
一一

置 系统 ， 开机需执 考点 ， 都为软限位超程报警 。 经现 对应关系 ， 往往是
一

种故障现象

行回参考点操作 。 在执行回参考 场确认机床处于 中 间位置没有超 有多种产生原 因 ， 或
一

种原 因 引

点指令时 ， 轴和 轴都能正常 程 ， 于是更改相应报警轴的软限位 起多种故障 。 因此数控维修人员

回参考点 ， 只有 轴 以较慢的速 参数 （把数值放开 ， 再执行回参 应熟知参考点建立的原理以及常

度远离参考点方 向移动 ， 直至硬 考点 ， 建立后再改回原来的值 ，
正 用检查故障的方法 ， 根据故障现

限位报警后停止。 通过对回参考 常开关机后不会再出现报警 。 因此 ， 象罗 列成 因 ， 确定合理的诊断步

点的 种方式学习 ， 分析有可能 机床大多是在换刀或 回参考点过 骤 ， 逐步排除 ， 达到
“

快捷维修 ，

是 回参考点 的方式为 或 程中突然断电 ， 来电后开机回参考 满意服务
”

的标准 。
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