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1．故障现象

MI)J1210=0 ；p‘配所有机床数据
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(2)按压“服务”软键，选择“程序／数据”，

一台宁波海天四轴卧式加T中心HTM一80H，配 找到对话式编程目录，进入到模拟数据子目录，找

置840D P0wERLINE数控系统，使J}j的是PCU50．3

在做_丁件程序图形模拟的时候}l{现15180、15186、

12550号报警(见图1)，程序图形模拟无法完成

2．故障解决方法

图

840D系统支持在加T程序运行前进行图形模拟，

以减少程序的故障率 Pcu50．3的程序模拟是在

HMI ADVANcED的软件环境下运行，|六1此要模拟机

床的实际情况，必须通过数据匹配来实现一

(1)设置机床参数如图2所示

冈2

MI)9020=l ；车床罔形显示

到INITlA L．INl文件，将其删除(见图3)

图3

(3)将当前模拟的T件程序目录下的DPwP．INI

文件删除(见图4)，重新进入模拟后会重新生成该

文件
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(4)第一次进入到程序图形模拟，系统会自动

询问是否要匹配机床数据和刀具数据，选择匹配，

否则系统会用默认的机床和刀具数据来代替二当今

后修改机床数据时，都要在模拟的数据调整菜单里

选择匹配机床数据。一般第一次模拟还需要匹配刀

具数据，今后系统会自动检查刀具的变化而自动匹

MD 9020=2；铣床刚f；!lt示(陔机J术需将参数fff没置 配刀具数据二至此，程序图形模拟设置完毕，可以

成2) 正常进行图形模拟(见图5)
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普通内圆磨床的数控改造

万向钱潮股份有限公司 (浙江杭州311215) 陈建强

在机械行业中，现阶段已经大量应用了各类数

控机床，极大地降低了T人的劳动强度二由于自动

化程度较高，使一人双机至多机操作成为可能，极

大地提高了生产效率：但相当多的机械制造企、lk，

还有为数不少早期购入的通用设备该类设备的特

点是通用性好，适应各类产品的一般加T_，但普遍

的问题是自动化程度不高，基本上只能手T操作，

生产效率也不高。因此，如何对老1日、通用设备进

行自动化改造，是一个很重要的课题，也是提高生

产效率，减少设备投资，充分利用老旧、通用设备

的重要途径。

1．普通内圆磨床使用现状

普通内圆磨床主要用于轴套类机械零件磨削内

网，为通用机床，国内主要有成都及无锡两家机床

厂在进行生产。该磨床的纵向运动，自动通过液压

(液压缸推动往复移动)，或手动(摇动手轮)实现，

横向移动(切削进给)只能通过摇动进给手轮手动

阁5

3．结语

程序图形模拟是840D数控系统一项非常重要的

功能。通过使用该功能，操作人员可以在程序实际

加T前进行刀具路径以及T_件图形的模拟，通过检

查模拟图形，找出加T程序问题，减少程序f1{错概
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实现二本司使用的普通内圆磨床型号为M21 10A，用

于翼型工程万向节总成中的轴承座盲孔内底平面的

磨削加T(俗称打内平)。由于系纵向进给磨削，所

以无法进行液压进给(原装机床液压用于移动及精

睽内嘲时的振荡动作)：故本司20余年来，磨削的

方式是拆除液压联接，手动操纵手轮使]_作台纵向

进给加T-(手轮内的齿轴与同定在T作俞底部的齿

条啮合)；尺寸控制是在床身上安装一只百分表，拖

板上装上撞块，加T时撞块与百分表接触后目视百

分表以进行尺寸控制；砂轮磨损后的补偿方式，是

凭T人的经验在下一件加T时增加几丝。动作多而

繁琐，工人劳动强度较大，生产效率低：

2．自动(数控)改造方案

(1)机械改造方案：进给部分改造方案：由于

采用液压进给机械机构比较复杂，而且床身导轨与

拖板之间的空间也很狭窄，经多方比较，确定采用

数控改造较好．结构简单，数控使用也比较成熟

(车间内数控车床上使用较多)的数控系统，市场上

该类数控系统价格也不高：横向移动根据T件规格

大小调整后即同定不动，因此不必进行改造仍作保

留，设计单轴(纵向)数控系统即可。

首先需将拖板与床身内的液压缸拆除，床身上

原液压缸固定平面(加工面)，作为丝杠轴承座安装

面。经测量，根据空间与长度的实际情况，选用

490 mm×20 mm滚珠丝杠作为传动，里端采用两只

7204向心角接触球轴承背靠背同定在安装座上，实

现丝杠轴向和里端的径向定位。外端为混合式步进

电动机，在床身外侧固定，步进电动机轴与丝杠轴

通过一个自制的联轴器实现弹性联接(该联轴器一

边径向加_[剖开，同定方式为螺杆拧紧抱紧，轴向

距离可依实际略有伸缩)，丝杠后端径向的定位为步

进电动机减速齿轮轴二同时，需将原手动齿轮齿条


