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有一台北京第一机床厂生产

的X H A714立式加工中心，采用

FANUC 0i系统，三轴硬轨。该设

备自2012年6月投入使用至今，一

直用于加工球墨铸铁类工件。近

一段时间发现机床噪声较大、主

轴箱振动、换刀不平稳、加工尺

寸精度不高且经常出现无提示报

警等故障现象。

故障分析与解决：该设备长

时间用于加工球墨铸铁类零件，

该类材料在加工过程中产生的粉

末（金属粉末、砂粒及氧化层

等）遇润滑油后易产生油泥，对

机床的润滑系统、传动系统和电

气系统损坏较大，这也是造成上

述一系列故障的重要因素。

由于该类故障涉及机床的基

础系统、X /Y /Z各轴进给传动系

统、主轴传动系统、主轴润滑系

统、自动换刀机构、润滑系统、

气压液压系统、电气系统、CNC

系统、安全防护系统、冷却系统

及照明系统等，涵盖了整台机

床；又由于机床已投入使用2.5

年，已经超过二级保养的时间

（二级保养一般为两年一次）。

因此，要对机床进行全面的维护

和保养，以保证机床的正常使

用。

1. 基础系统

擦洗机床外表面、顶部各

罩壳和各轴防护罩；清洗工作台

面，检查并修光毛刺；打开各轴

防护罩，清洁床身导轨面，涂抹

油层保护。对于不易清洗的部分

可以用柴油、煤油及清洗济等擦

洗，如图 １ 所示。初步擦洗机床

后，须用水平仪重新检查并调整

床身水平。

定在床身固定部位，X轴工作台

端面压紧百分表表头后，调整表

针至“ ０ ”刻度盘位置，如图2

所示。检查X轴定位精度和重复

定位精度操作方法如下：在手

脉或M D I方式下，向右移动X轴

1mm，表针转了一整圈；向左返

回1m m，表针转回65格，说明X

轴反向间隙为0.35mm。笔者首先

想到的是通过调整系统参数1851

（反向间隙补偿参数），但是重

新检测发现反向间隙依然没有多

大改变，这说明是Ｘ轴机械传动

链存在问题。

通过图3上X轴机械传动链

可以看出，造成反向间隙的环节

立式加工中心二级维护及保养实例
■■ 许昌电气职业学院 （河南 461000） 王银洲

摘要：本文依据北京第一机床厂生产的XHA714立式加工中心，简要介绍数控加工中心的二级维保的项目和具体操作过程。

图1 初步擦洗机床前、后照片

2. X/Y/Z轴进给传动系统

（1）X轴传动系统检查与调

整。用呆扳手检查并调整工作台

下方前后共20个六方螺钉（用于

调整X轴压板间隙），使其间隙

适量。也可以在手动或手脉方式

下，移动X轴，通过系统监视画

面查看X轴的负载值大小来确定

间隙是否适量（空载情况下该值

一般为20%～30%）。

把装有百分表的磁力表座固

图2 X轴精度检查

图3 XHA714加工中心X轴机械传动链

具体保养内容及操作步骤如下。
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有同步带、轴承、滚珠丝杠螺母

副、工作滑台和轴承座。笔者本

着先易后难的处理思路，首先用

内六方扳手查看轴承座锁紧螺钉

并没有松动；然后打开伺服电动

机端轴承座防护罩，在手动或

手脉方式下移动X轴，用百分表

检查滚珠丝杠没有轴向窜动（为

了确保准确，可以在丝杠端部中

心孔内放置一个钢珠，把百分表

测量表头与钢珠接触，如图4所

示）。但是，笔者在手动方式下

缓慢往返移动X轴时，在返向移

动时丝杠端皮带轮并没有转动，

而这个反向间隙正好是0.35mm，

造成这种现象只有同步带松动这

一种可能，笔者打开伺服电动机

防护罩，向下调整伺服电动机位

置，胀紧同步带后故障排除。此

时也要适量调整X轴两端镶条间

隙，如图5所示。

（2）Y轴传动系统检查与调

整。Y轴定位精度和重复定位精度

检测同X轴类似，在检测时Y轴反

向间隙较小，笔者适量调整Y轴镶

条间隙，反向间隙基本消除，如

图6所示。

（3）Z轴传动系统检查与调

整。Z轴定位精度和重复定位精度

在检测时反向间隙为0.1mm，笔

者在调整Z轴间隙时发现镶条已顶

破防尘罩露出20mm左右，如图7

所示。笔者拆下防尘罩发现调整

螺钉已折断，镶条已无法固定，

且随着主轴的向下移动而向上窜

出，故主轴箱在加工过程中引起

振动，从而造成工件表面质量下

降、机床在加工过程中噪声较

大。更换调整螺钉后故障排除。

3. 主轴传动系统及主轴润

滑系统

该机床在加工过程中主轴运

转平稳，但是在手动装刀和拆刀

时较费力，机械手换刀时拆刀较

费力不能完成换刀过程，产生无

提示报警。这说明主轴内刀具夹

紧装置间隙太小。笔者用6mm内

六方扳手拆下主轴内刀具夹紧装

置，如图8所示。在原先垫片的基

础上加厚了0.2mm，重新安装后

拆刀正常。

随后，笔者拆下主轴箱右侧

盖（见图9），可以看出该机床主

轴箱内润滑充足；锁紧螺母及其

顶丝经过检查没有松动。

4. 自动换刀机构

该机床在换刀过程中，主轴

松刀和紧刀是依靠液压系统和气

压系统控制的，所以要先检查机

床的液压系统和气压系统（见图

10）。

液压系统检测与保养：检

查液压油位、液路系统，清洁过

滤器，清洗油箱，更换或过滤油

液。可能的情况下，尽量更换密

封件。

图4 检查滚珠丝杠轴向窜动

图5 X轴伺服电动机端安装图

图6 Y轴精度检查

图 7

图8 主轴内刀具夹紧装置

图9 主轴箱
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气压系统检测与保养：检

查调整气路压力，清洁分水器，

清洁空气过滤网，消除压力气体

的泄漏，定期检查空压机及空气

干燥机，每天要释放气罐中的液

体。

定期清洁机械手刀臂（见图

11），检查调整活动销和锁紧锁

的松紧程度，过松或者活动销不

能弹出要及时更换内部弹簧。此

外还要及时修整固定爪上的毛刺

或碰撞产生的痕迹。

5. 润滑系统

机床的润滑系统是否畅通，

最简单的判断方法是查看在自动

润滑油泵供油油路上安装的压力

表是否有压力（见图10）。原因

是：自动润滑系统的作用是向机

床各运动摩擦配合表面加注润滑

油，需要一定的压力才能把润滑

油注入，若某一处油管断裂或损

坏，整个润滑系统在注油时不会

产生压力。

同时在为期3天的二级保养期

间，始终让机床处于开机上电状

态（除保养电气系统和CNC系统

外），保证机床液压系统和润滑

系统正常工作，笔者也观察到机

床各主要润滑位置有润滑注入，

如图12和图10所示。

6. 电气系统和CNC系统

一是清洁控制柜内电气元

件，检查、紧固接线端子的紧固

状态；二是清洗、清洁数控系统

控制模块、电路板，清洁风扇、

空气过滤网、散热装置和伺服电

动机风扇叶片；三是清洁操作

面板内部元件，电路板、风扇。

检查插接件的紧固状态（见图

13）。

CNC系统的保养内容主要是

对操作面板、键盘、开关、按钮

和CRT功能进行全面检查、测试

和调整；清洁面板，重点检查急

停按钮。切勿盲目对系统内部进

行检查和调整。

7. 安全防护系统

检查导轨、机床防护罩等有

无松动、漏水；检查并确保机床

防护门移动平稳、牢固、可靠。

8. 冷却系统

更换切削液并彻底清理切削

液箱底部，清洗过滤器。

9. 照明系统

清洁或更换机床照明灯，确

保照明系统正常使用。

10. 结语

（1）在检测各轴定位精度和

重复定位精度时，当各轴定位精度

都很准确而反向间隙较大时，基

本可以排除滚珠丝杠螺母副的磨

损，应依次从镶条、轴承支座、联

轴器、同步带和丝杠尾部预紧螺

母，轴承排除故障，其中镶条、

同步带和轴承最易出现故障。

（2）在调整各轴镶条间隙

时，切勿用力过大一次调整到

位，要先适量预紧螺钉，再不断

移动该轴，然后再适量预紧螺

钉，重复多次以达到间隙适当。

间隙是否适当可以参考系统监视

画面中该轴负载值的大小。

（3）由于机床经过长期使用

和各轴的传动链较长，所以各轴

的反向间隙不可能通过调整机械

部分达到100%准确，则需要通过

调整参数1851来减小或避免反向

间隙。

（4）主轴箱内不需要加注润

滑油，它的润滑是由液压系统来

完成的。

（5）液压油箱使用的是46#

液压油，而自动润滑油泵使用的

是32#润滑油，二者均不可使用再

生油、脏油和废油。

（6）拉钉是耗材，对于使用

时间过长、表面凸凹不平的拉钉

应及时更换，否则容易造成刀锁

不紧，在加工过程中产生振动。

图10 自动润滑、液压、气压系统

图11 机械手刀臂

图12 X、Y、Z轴润滑效果图

图13 电气部分
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我公司有一台中国台湾协

鸿工业股份有限公司产的龙门加

工中心，型号HB—3190S，投产

时间2011年6月，至今已使用4年

（见图1）。

近期该设备出现主轴拉刀不

到位现象，拆卸滑枕护罩检查打

刀液压缸与碟簧轴之间的间隙，

发现间隙明显增大（说明书中明

确标注间隙为14m m，现在检查

为20mm）。

初步判断该故障是由以下几

种原因造成的：①四瓣形的拉爪

龙门加工中心故障排除一例
■■ 山东玲珑机电有限公司 （招远 265400） 刘玉波

摘要：中国台湾协鸿HB-3190S龙门加工中心出现主轴拉刀不到位现象，经过逐步排查，确定是拉钉破碎造成间隙过大从而使

拉刀不到位，购买更换后设备恢复正常。

松动或者内部杂质多。②拉紧的

碟簧疲劳有碎裂现象。③拉钉损

坏。

拆卸主轴进行检查（见图2、

图3），首先检查拉紧碟簧有无

疲劳碎裂现象，经查看无碎裂问

题；再检查拉爪和拉钉，从主轴

内孔中将拉钉和拉爪卸出，发现

拉爪无问题，而拉钉有碎裂问题

（见图4），该拉钉型号为BT50-

45°外螺纹型，厂家是中国台湾

铨宝产的。

需要注意的是：①因拉钉碎

裂从主轴内卸拉爪和拉钉时比较

困难，不能着急，需要将拉爪外

口收缩到适当大小后，才能从主

轴内孔中抽出。②B T50-45°外

螺纹型四瓣形拉爪是一整套的，

包括拉钉和拉爪。于是购买一整

套进行更换，问题得以解决，新

的拉爪如图5所示。

图 1
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