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数控设备的故障维修由于设备自身技术结构的

特点即技术含量高、产品更新快，使得其故障维修

难度增大并导致维修周期过长，困扰着企业生产进

度。据统计，排除数控设备故障有80％的时间用来

分析所出现的故障原因，20％的时间用来解决故障。

所以排除数控设备故障的过程就是对故障信息分析

和研究的过程，及时确认故障类型并排除故障，才

能保证正常的生产进度和加工质量的要求。

当设备出现故障后，维修人员应该通过询问现

场操作工人，详细了解故障发生时的设备运行状态，

并且仔细观察操作面板的报警信息，以及报警的含

义；最后查阅相关技术资料，了解该设备的主要技

术性能，能够很好地把握和了解该设备的“脾气”，

因为任何设备都有自己的优点与缺点，把握优缺点

可以帮助我们快速确定故障类型以及故障点。譬如

VB一825A型立式加工中心在换刀过程中发生故障

的，故而猜测M80指令的执行结束信号应该是156．6

=l且156．7=0。通过调整拉爪夹紧压力监控继电器

sP804，使156．7=0。这时，加工程序又自动往下运

行，故障排除了。

4．结语

西门子840D数控系统作为中高档数控系统，在

我国工矿企业中大量应用。因此，掌握840D系统的

维修方法对于降低数控机床停机时间、提高数控机

床利用率具有重要意义。本文的维修案例全部来自

于维修实践，着重于原理、经验和维修手段的结合。

另外，在维修实践中，应建立每一台数控机床的维

修档案，及时进行典型故障处理的分析和总结，并

使之汇集成册，对于维修经验的积累、维修水平的

提高都大有裨益。MW (收稿日期：2叭40420)

E勰掣I设备与维修

(换刀机械臂没有在主轴锥孔的正确位置抓刀，而与

主轴发生碰撞)，就知道是功能性故障，再考虑到该

设备的轴参考点经常丢失的毛病，立刻确认该故障

就是：由于换刀点与主轴运动没有同步，结果使正

常的换刀动作无法实现。故障的根本原因是长期使

用的数控操作系统没有得到及时升级和维护，导致

系统性能不稳定所造成的，我们只有关机，再开机

并复位，重新找到参考点，机床就可以正常换刀了。

对数控机床故障的诊断和排除，无论采取什么

方法都只是一种途径和措施，要想真正解决故障，

必须在熟练掌握数控机床的CNC装置、主轴控制系

统、伺服驱动系统、刀库、机床运动的结构特点和

工作原理的前提条件下进行。如果不了解数控机床

的工作原理和结构特点，就无法确认具体的故障类

型，也就无法解决机床故障问题，所以，必须在真

正确认数控机床故障类型的前提下，采取合理的方

法快速、有效地排除设备故障。

为了排除故障就必须确定故障类型。根据数控

设备故障树的大致内容，设备故障可以分为下列3

类，具体分析如下。

1．端口型故障

集成器件及大部分电器件带有输入和输出端，

通过检测器件引脚上的电特征即可确定故障源。

比如VB一825A型立式加工中心故障：数控转台

在加工过程中突然不作为。

确定故障源：检查编码器回路发现，由于密封

不严，数控转台编码器接头进入切削液，使编码器

反馈信号接触不良，并且切削液雾气进入编码器，

造成编码器产生污染信号，使脉冲紊乱，导致数控

转台不动作(有可能撞刀)。

解决方法：更换编码器电缆以及采取密封措施，
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该故障至今没有发生。

2．功能型故障

(1)电气功能型：器件在外加工作电压作用下，

测试数据不能达到规定的技术要求。

比如我厂使用的cKQ61100型车床突然发生故

障，经过查看操作屏幕显示内容：

25201：轴％l驱动故障；

30050l：轴％l驱动％2超出最大电流监控

限制。

通过报警信息我们发现，是主轴驱动电器系统

因为元器件发生短路引起300501号报警，从而连带

发生2520l号报警。

通过询问发生前的机床状态，设备在运行中突

发故障。经过我们分析，原因可能有3个：①驱动电

动机。②功能模块。③线路。由于该设备没有超出

保质期，是新设备，所以排除线路老化而引发短路

的原因。我们寻找电动机方面的原因时发现：由于机

床设计原因，伺服电动机内进入切削液而引发报警。

当我们检查该机床z轴电动机时，立刻闻到有

烧焦糊味，并发现内部有切削液，进一步检查发现

线圈内潮湿而引发短路。通过分析，上述报警的根源

已经找到。

当然，功能模块没有损坏的原因是短路后设备

自身的断路器(作用是设备发生短路、欠电压以及过

载时的保护)发挥作用而保护了功能模块不受损坏。

(2)机械功能型：当机械单元在工作电压作用

后，不能完成某一特定的规定动作，导致故障的产生。

比如Cw630加工中心在运行中发生报警：工作

台没有处于完整的位置。

分析过程：工作台在加工过程中，由于铝屑滑

落到工作台下面，使得工作台轴承内滚道夹入铝屑，

造成机械堵塞，导致工作台无法转动，使接近开关

没有得到相应感应信号而出现故障。

排除：工作台后退(压死接触工作台电动机转

动的按钮)，清除轴承内的废物，使得接近开关(即

传感器)能感应相应信号。

3．参数型故障

参数型故障分为设备系统参数故障和用户编制

加工参数故障：
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(1)数控设备的参数配置不合理，或盲目修改

参数导致系统混乱。一般是在设备操作系统中，由

于操作工人擅自改动机床系统参数而产生的参数型

故障。

比如wE67K一00／6500型数控折弯机在使用
中，由于操作T人修改系统参数后，发现滑块下行

速度过快的故障现象。

维修工人现场分析该折弯机的液压系统，排除

油泵功能及比例方向阀给定电流的因素后，发现是

数控系统DNcl200参数人为修改不当而造成。

解决方法是重新设置机床系统参数。结果故障

消除，设备运行正常。

(2)加工程序的操作参数设置不当而引起的故

障，主要是由于编程人员自身的技术原因导致加工

参数不匹配所造成的。只有及时对编程人员进行技

术培训，提高编制加工程序人员的编程能力，才可

能避免这类加工程序的参数型故障发生。

总之，综合上述3类故障类型的分析，可以根据

具体故障报警的提示，再经过故障的机械系统、数

控系统或电气系统的原理分析以及必要的逻辑分析，

确定数控设备的具体故障类型。而排除故障就相对

容易，一般采取“更换部件(器件、模块)、清洁部

件(器件、模块)以及维修保养(器件、模块)”的

方法。

最后需要说明的是，在正确掌握数控设备结构

的情况下，在确认故障的具体类型后，故障可以在

短时间内得到有效解决。实践证明，只要加强对数

控设备的维修与管理，数控设备的故障就可以得到

快速解决；同时，坚持数控设备维修与管理制度化、

规范化，也可以延长数控设备的使用寿命，以及减

缓数控设备劣化速度，对提高数控设备的利用率会

有明显的帮助。MW (收稿日期：20140426)
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