
加工中心开机报警的处理

博深工具股份有限公司 (河北石家庄050035) 候彦会 尹向光

加工中心设备电路较为复杂，出现故障时通常

不能一下就判断出故障所在，而屏幕上显示的报警

说明、维修手册上描述的报警处理方法往往并不能

让维修人员知道故障的确切位置和如何消除故障。

最近我们遇到了几起这样的故障现象。

故障l：Tc—S2z兄弟攻螺纹中心突然显示DC

24 V报警，重新上电有时可以消除报警，有时不能。

分析：根据DC 24 V报警的提示判断DC 24 V可

能出现短路，考虑机床外围线路故障的可能性比较

大，在配电柜内的I／O板上观察有24 V的线路插头，

发现如图1所示的伺服轴回零、行程限位电路，将。Y

或y轴的CNXQ或CNYQ插头拔下，报警消失，但

是显示X轴或y轴超程。处理过程中发现原点减速

行程开关上的接线有破El，处理线路后工作正常。

因Z轴线路接触不到冷却液，因此未出现过此类

报警。
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图1 I／0板原点、限位电路

故障2：TC—S2z兄弟攻螺纹中心(三洋数控系

统)开机显示EOH报警。

分析：查看配电箱，发现主轴伺服放大器红色

显示灯点亮，说明故障点很可能在主轴伺服上。查

看报警手册，EOH报警的原因是“外部再生”，处理

方法为“关闭电源15～20 rain后，再开机，如果错

误依然存在，联系厂家”。按照说明停机，一段时间

后开机，但是报警依然存在。从手册文字上无法直

接找到故障，但根据经验，OH一类的报警应该与温

度有关，测量主轴驱动器上的SRHl、SRH2接线端

子，正常接通。打开驱动器外壳，观察线路板，发

现有两个自颜色的长方体形电阻，如图2所示。
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图2热敏电阻

型号分别为TS40 5 nJ、TS40 5 nJB，其中后者

为热敏电阻，内部伸出两芯插座，插接到线路板上。

用万用表测量该插头，阻值无穷大，而测量该电阻

阻值，5 n正常，判断热敏电阻感温部分失效。将两

芯插头在线路板上短接，上电，报警消除。同时发

现为主轴驱动器散热的llO V轴流风机失效。更换风

机，使得散热良好，临时恢复生产，买回热敏电阻

后更换。

故障3：起亚加丁中心(FANUC 0i—MD数控系

统)在加工过程中显示SV0449(Z)逆变器IPM

故障。

分析：出现报警后，关闭系统，重新开机，故

障解除。但是加工一段时间后，故障再次出现。反

复数次后，当机床彻底断开电源后，给主电源，发

现伺服模块(主轴、x、y和z伺服集中在一起)显

示屏上显示“．-，’，但是刚刚按下系统开启按钮后，

伺服显示屏立刻变黑，系统显示屏不亮，此时伺服

驱动器主回路应该没有启动，于是怀疑电源存在故

障。再次断开总电源，过一段时间后送电，测量开

关电源输出端，未按下系统启动按钮时，输出电压
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立式加工中心两例改善性维修

江淮汽车股份有限公司轻型商用车前桥厂 (安徽合肥230022) 杨林伟

随着加工技术的不断发展，在金属加工的过程

中数控加工中心越来越被广泛地使用。而一些进口

的数控加工中心在维修时，维修难度系数大，备件

采购费用高、周期长，严重制约维修的效率。以下

是通过一些改善来提高维修效率及降低维修成本的

两个小案例，与大家一起分享。

1．案例一

故障现象：公司一台型号为MYNS650S的数控

加工中心主轴在旋转时，主轴上部的水封等部件一

起旋转，导致很多的辅助配件被打坏，机床无法

使用。

原因分析：造成上述现象的原因是拉刀杆上碟

形弹簧的并帽与气缸行程杆相互磨损而烧结在一起，

导致机床主轴与拉刀杆及其他部件一起运转，使主

轴衬套并帽的螺纹损坏及冷却水封、水管等配件损

坏(见图1)。

由于主轴拉刀杆碟形弹簧并帽与气缸导杆烧结，

把它们分开后若不进行改进也不能使用。如果购买

总成本需要近万元，购买周期1个月，严重影响公

司的生产组织。

改善实施方案如图2所示。

(a)拉刀杆蝾形弹簧烧结的并帽 ㈣气缸导杆烧结

(c)磨损导致并帽的螺纹咬死 (d)扯断的内外冷却的管子

图1损坏严重的备件

(1)将原有的弹簧长度40 mm更换为45 mm，

并在气缸底部钻5 mm的孔，可以将弹簧固定在孔内

进行安装，并且对弹簧端面的螺母孔改为沉孔安装

法，来解决螺母磨损；其次，还对气缸轴的并帽螺

纹重新进行加工，便于螺纹安装。原先主轴内冷的

管子由主轴里面向上穿行改为直接走加工中心的外
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为DC 24 V，此时伺服模块显示屏显示“-_'’，按下系

统启动按钮后，伺服显示屏屏幕变黑，此时开关电

源电压下降至10 V左右。拔下连接到伺服模块的

24 V电源线，测量开关电源输出，升至24 V，此时按

下系统启动按钮，显示器上电，系统启动，显示伺

服轴未连接报警。判断开关电源加上负载后压降严

重，于是在输出端并接上两个24 V、50 w卤钨小灯

泡，电压同样下降明显。打开开关电源，如图3所示

电源输出部分简图，发现输出直流24 V处的滤波电

容CM、c，，(30V、35斗F)外壳鼓出，更换电容后

电压输出正常，故障消除。
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图3开关电源输出部分简图

上面3例故障，机床的主要元件都没有损坏，单

纯按照报警说明和故障排除手册上的处理方法不易

下手。根据故障现象判断出故障点的大致范围，有

时会发现，机床的很多报警显示其实都是因为其前

端条件没有满足，而故障本身并没有那么严重。
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