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维修与改造

1. 故障现象

一台配置 F A N U C  0 i M D

系统并用于被动锥齿轮切削的

P U M A V405立式数控车床（下

称405MT），在运行过程中，屏

显报警“AL2050：LUB.LEVEL 

LOW OR PRESSURE DOWN”。

如此，405MT不能继续工作，锥

齿轮生产进度受到影响。

2. 诊断分析

按照四步到位法维修要求，

在充分掌握405M T模块化组成

结构的基础上，采用电信号演绎

法，2050报警的原因展开排查。

PUMA V405立式数控车床上润滑

系统梯图如附图所示。

屏显报警AL2050←中文意思

是润滑油液位低或润滑压力低←

查PMC梯图的辅助线圈R606.1由

正常的不得电状态转为接通状态

←辅助线圈R668.7由正常的不得

电转为得电状态且其常开触点闭

合←辅助线圈R676.0由正常的不

得电转为得电状态且其常开触点

闭合←保持型继电器K4.6＝1←输

入信号X5.1常闭触点由液位正常

的断开状态转为闭合状态←进行

集中润滑的X VERSA Ⅲ型电动润

巧用K参数快除FANUC机床故障
 ■ 中国重汽集团济南桥箱有限公司 （山东 250022） 刘胜勇

摘要：针对FANUC机床润滑系统故障，经电信号演绎法排查故障真因后，使用K参数快速消掉故障，以提高维修效率并缩短

停机时间。

滑泵43457的液位开关动作←查其

储油罐内润滑油量正常←手动强

行开启润滑液动作正常。由此，

判断故障真因是润滑泵的液位开

关损坏。

3. 解决措施及维修效果

据诊断分析结果，先是在生

产任务比较紧急且不影响机床润

滑的情况下，将K4.6由“1”改为

“0”，以快速屏蔽AL2050，机

床正常运转；再是立即购置同型

号的电动润滑泵，或单独购买泵

内润滑液位开关，更换部件/零配

件后恢复K4.6＝1，使405MT的润

滑油液位监控再次生效。

PUMA V405立式数控车床上润滑系统梯图（FANUC PMC）
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提升打标机效率的技术改造
 ■ 北京美巢集团股份公司 （100076） 董志敏

摘要：针对气动打标机对零件A打刻标记的过程，设计出双针头打标头和对应的双工位工装，提升打标效率近1倍，提升效果

明显。

气动打标机是计算机控制打

印针在X、Y二维平面内按一定

轨迹运动的同时，打印针在压缩

空气作用下做高频冲击运动，从

而在工件上打印出有一定深度的

标记。气动打标机主要特点：有

较大深度，通过电脑直接打标输

出，标记工整清晰。主要典型应

用：汽摩零部件、仪器仪表、机

械、汽车及标牌等行业。随着制

造型企业微利时代的到来，追求

高效率打标迫在眉睫。因此，进

行了打标机的技术改造，提升了

效率。

1. 打标机现状分析

原有标准型气动打标机配

备一个打标针头，打刻范围为

150mm×150mm，打标过程中，

每台打标机每次打刻1件零件。

零件A是一种工业用接头，

每件需打刻产地编号，打刻编号

范围约为15m m×5m m，打刻内

容相对简单，每月需求量较大约

专用双工位工装，实现2件零件A

的快速装夹。③增加打标针的控

制线路，实现2个打标针可任意选

择启用或停用，实现零件A和其

他零件打标的快速换型。 

根据打标机改造后实现的功

能要求，可以从机械结构部分和

电气控制部分两方面去改造，具

体方法如下：

（1）针对机械结构部分的改

造。原有打标机的一个打标针头

直接固定于导轨的滑块上，为了

实现能够安装两个针头，增加了一

个过渡连接板，将过渡连接板安装

在导轨的滑块上，2个打标针头均

匀对称地安装在过渡连接板上。

在打标工艺要求中，零件A

标记打标深度要求相同，由于打

标针磨损程度不同，打标针的长

度亦不尽相同，而且零件自身的

高度也有一定量的差别，如何保

证零件标记深度的一致性是改造

难点。

由于打标针上下运动的动力

为压缩空气，运动过程是非刚性

的，经过试验得出如下数据，当

打标针与零件标记面在自然状态

下的距离在设定值±1mm时，打

标深度在允许范围内；同时打标
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为17 000件/月，零件A的装夹工

装为普通平口钳，打标工作量占

该车间打标总工作量的90%。 

零件A打标的基本流程：①

松开平口钳，放入1件零件A，夹

紧平口钳，耗时约3s。②按下启

动按钮，打标机按照设定好的轨

迹参数，打刻零件，耗时约44s。

③松开平口钳，取下零件A，耗

时约3s。

经计算可得，每件零件A打

标时间约为50s。不难分析出，

打标机机动时间占打标时间的

88%，如果能够用双针头同时进

行2件零件的打标，打标效率将显

著提升。

2. 打标机的改造过程

根据确定打标机改造的需

求，明确打标机改造后实现的具

体功能：①为打标机配备双针

头，使打标机每次对2件零件A进

行打标。同时，能够保证每次2件

零件A打标的字深相同。②设计


