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JDLGC-ATC-P型精雕数控雕

刻机（见图1）属于计算机控制的

数控加工工具，是一种使用小刀

具加工的小型数控铣床。它主要

运用于普通铣床难以加工的、形

状复杂的、硬度及精度要求都极

高的零件加工，适用于各种金属

材料加工。数控雕刻机通过计算

机控制器控制电主轴（Z轴）电动

机、XY轴拖板运动，经过高速主

轴刀具的铣刨，使金属材料形成

了所需的形状和尺寸，来满足产

品功能的需求。由于机床需要工

作液冷却，加工碎屑非常细微，

加上气枪在加工过程中的吹屑，

使得机床内部的工作环境变得非

常恶劣，特别是电主轴部分，故

障率非常高，因此，对其加工过

精雕CNC雕刻机故障维修五例
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摘要：本文以JDLGC-ATC-P型精雕数控雕刻机为例，重点介绍了该型机床在日常生产过程中出现的五例故障，提出排除故障

的思路及方法，对于使用类似型号机床的维修具有一定的参考借鉴意义。

程中经常出现的故障原因及相应

的处理方法进行分析，具有十分

重要的意义。

1. 变频控制器1报警急停

（1）故障表现“变频控制

器1报警急停”，故障代码“a0e-

1”，提示：“1.电控柜未加电或

已掉电”、“2.变频控制器异常

报警”。查看机床维修说明书初

步故障判定：变频器或者主轴电

动机烧坏。

（2）诊断步骤：①断开主轴

变频器输出端，开机登陆测试界

面，测试主轴电动机旋转，发现

机床正常，没有报错，说明变频

器没有故障。②在断开主轴变频

器输出端的情况下，使用摇表测

量主轴电动机的相线与地线之间

的绝缘情况，发现主轴电动机的

每一相导线都与地线导通，说明

主轴电动机烧坏或者电缆线有故

障。③卸下主轴电动机上的航空

接头，再用摇表在变频器输出端

一侧测量断开后主轴电动机的相

线与地线之间的绝缘情况，发现

主轴电动机的每一相导线都与地

线导通、相线之间全部导通，说

明主轴电动机电缆线有故障。④

由于电缆线分为电线和航空接头

组成，因此拆开主轴电动机上的

航空接头与电缆线的连接处，把

三相动力电源线剪断。⑤使用摇

表分别测量电缆线的相相间与相

地间的绝缘电阻，同时也对航空

接头处的相相间与相地间的绝缘

电阻进行测量，最后发现是主轴

六芯电缆屏蔽线损坏，更换即可

排除故障，具体流程如图2、图3

所示。

（3）故障总结：通过故障代

码初步分析为变频器或者主轴电

动机问题，但是在实际的诊断中

发现，故障的真正原因却为主轴

电动机电缆线损坏，给人造成的

假象，很难一下子排除故障，必

须耐心地检查电气电路，方可最

终解决问题。

2. 换刀不正

出现换刀不正的情况是系统

自动换刀时，当刀库退出，Z轴下

图1 机床外观图 图2 主轴电动机诊断图
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降刀杆会顶到刀库，导致换刀不

能正常完成。

处理方法：在系统中用手动

退出刀库功能。用手轮摇动X轴

至1号刀位，手动使Z轴缓慢下

降，直至刀杆位置合适。记下这

时的Z轴坐标。进入系统参数设

置界面，找到换刀坐标参数，比

较原来1号刀位的坐标，计算出差

值；修改1号刀换刀坐标；其他刀

位以差值相应修改坐标。

3. 主轴漏气及刀夹不紧

（1）诊断步骤：①开机，进

入加工界面，用手感觉漏气处。

②进行手动装刀，感觉到按钮开

关有问题，拆下按钮开关，看见

开关里积有冷却液，用万用表测

量，发现开关处于打开状态。③

用压缩空气吹干积水，再测量，

开关正常。

（2）故障原因分析：这种情

况是由于手动松紧刀按键飞溅进

了冷却液，导致按键有短路，电

磁阀一直处于打开状态。

（3）处理方法：取下按键，

清洗吹干，故障消除。本案换刀

不正、主轴漏气及刀夹不紧并非

经常同时出现，除了以上的故障

情况外，有时和压缩空气有关，

如果机床的压力传感器有问题，

当压缩空气不够时机床也不报

警，导致各种气动元件执行不到

位，在维修时需要特别小心这些

细节，方能迎刃而解。

4. 加工零件时有振纹

具体表现是在加工产品时，

Y向倒角处振纹明显。

（1）诊断步骤为：①用手轮

方式移动工作台，工程中听见转

动有响声，初步判断为Y轴运动机

构故障。②用内六角扳手拧松Y向

挡板紧固螺杆，取下挡板，打开

上挡板，用手向前推移工作台至

丝杆露出，再用手转动丝杆感觉

丝杆间隙。③用内六角扳手拧下

丝杆两端轴承盖紧固螺杆，取下

轴承盖；再拧松丝杆联轴器的紧

固螺杆，使轴承可脱离轴承座出

来，再用手转动轴承，有响声，

且转动不顺畅，判断轴承坏。④

启动电动机，使电动机空转，

用手触摸电动机，检查其运动情

况，感觉到电动机在转动过程中

有较大的振动。

（2）诊断结果：确定故障原

因为Y轴轴承锈蚀，电动机振动过

大，需更换。

（3）处理方法：更换Y轴伺

服电动机、更换Y轴丝杆轴承，

安装紧固完成后，开机回原点，

这就需开启检测系统，在系统

中查看Y轴光电原点坐标，其值

应在110～140范围内；如不在

范围内，需松开丝杆联轴器紧固

顶丝，手动微调联轴器，再紧固

好，反复调整直至数值合适。

本案主要的维修要点是通过

看、听、触及感等基本的感官认

知去判断机床故障，需要一定的

技术积累。

5. 电动机开机抖动急停

具体表现为开启主轴电动

机时，电动机抖动一下即停止不

转。

（1）诊断步骤：①开机，进

入加工界面。②打开机床测试软

件，点击“主轴电动机运行”，

机床报警提示：“转子卡死或运

转滞涩”。故障判断为电主轴损

坏。

（2）故障原因：①轴承磨

损严重或者轴承抱死无法正常运

转。②电主轴长期存放于潮湿环

境，且防护不当，导致电主轴内

部零件生锈卡死。③电主轴高温

运转或者堵转，导致定子线圈绝

缘漆熔化冷却后将转子粘住。④

电主轴旋转件因松动或者有异物

影响，与非旋转件造成卡蹭。⑤

带松拉刀机构的电主轴处于松刀

状态，气缸活塞杆与转子拉杆压

在一起。⑥带松拉刀机构的电主

轴在刀具处于加紧状态，但气缸

不能正常复位。

此类故障一般都是电主轴

内部异常，需要厂家专业人员检

修。但是，为了尽量避免电主轴

图3 主轴电动机电路图
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模块的损坏，要求操作人员在操

作机床时务必进行电主轴的日常

保养，特别是每次使用完毕后，

应及时清理电主轴上的切屑和切

削液，不要使用压缩空气清理，

因为使用压缩空气会把尘屑吹进

电主轴轴承而缩短电主轴寿命，

应使用吸尘器将残渣吸走或用软

布、刷子清理，在清理过程中必

须一直开着正压密封。

6. 电主轴转动异常

具体表现为手转转子正常，

但打主轴转速电主轴不转。

（1）故障原因分析：①电主

轴连接线松脱或者虚接。②电主

轴的电性能异常、绝缘下降或三

相电阻不均。③主轴连接线路短

路或者断路。④变频器故障或者

变频器通信异常。

（2）处理方法：①检测电

主轴连接线路是否松动，接头是

否氧化，清理后新插接。②用万

用表及摇表检查电主轴三相电阻

是否平衡，偏差不大于0.2Ω，

三相对电主轴外壳绝缘是否正常

（≥500MΩ）。③拔下电主轴

连接线两端，用万用表测量主轴

连接线是否通，不同相间是否短

路。

对此，除了维修技术人员

学会处理这些异常外，操作者每

天的电主轴检查至关重要，这要

求每天开机后必须检查电主轴冷

却液流动的状态，检查电主轴冷

却机是否正常工作，冷却液是否

清洁，管路状态是否正常，严禁

在电主轴内无冷却液通过的情况

下开启电主轴，只有做好日常的

维保工作，才能减少不必要的维

修。

7. 结语

本文仅提供了JDLGC-ATC-P

型精雕数控雕刻机在生产过程中

常见的几个案例，这些案例说明

书中有些有，有些没有。因此，

在实际的生产活动故障形式总是

各种各样、千变万化，这需要维

修技术人员拥有一定的专业技术

知识和丰富的维修经验，同时需

要培养自身良好的工作习惯，不

断学习和掌握机床的工作原理，

方可面对各种故障的挑战，解决

生产中的实际问题。
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绅名科技携手SCFA成立中国合资公司

为更好开拓新能源汽车零部

件的自动化装配线市场，2017年5

月18日，来自韩国SCFA公司与北

京绅名科技有限公司的高层代表

签署了在中国成立合资公司的合

作协议书。

韩国S C FA公司是一家从事

汽车转向装置自动装配线制造

企业，产品涵盖电子助力转向

（E P S）装配线、制动装置及制

动盘（CALIPER）装配线、减震

装置及减震器装配线、轮毂单元

装配线、混合动力（HYBRID）

电 机 装 配 线 及 新 能 源 电 池 组

（EV）装配线等，是韩国现代摩

比斯连续4年的冠军供应商。

协议明确约定：由SCFA提供

技术支持，绅名科技负责合资公

司自动化装配线业务的市场、销

售、组装、装配、测试、实施及

售后等工作。

该合资公司定位于集设计、

规划、实施为一体的自动化装配

线制造工厂，将为中国新能源汽

车的零部件配套企业提供制动系

统、转向系统、减震系统及动力

系统等相关的自动化装配线的整

体解决方案。


