
浅谈数控机床故障排除的一般方法
李宏慧�谢小正�沙成梅

（兰州理工大学机电学院�甘肃 兰州　730050）

摘　要：随着数控机床的逐步普及�故障也越来越多�数控故障的及时排除已由为重要。因此故障
诊断及维修成为保证数控车床正常运转和设备维护的关键。本文结合工作实际浅谈一下数控机床
故障排除和维修的一般方法。
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　　数控机床是一种高效的自动化机床�它综合了
计算机技术�自动化技术�伺服驱动�精密测量和精
密机械等各个领域的新的技术成果�是一门新兴的
工业控制技术。由于其经济性能好�生产效益高�在
生产上处于越来越重要的地位。为了提高机床的使
用率�提高系统的有效度�结合工作实际浅谈一下数
控系统故障排除和维修的一般方法�以提高数控机
床的维修技术。
1　常规检查法

维修人员通过故障发生时的各种光、声、味等异
常现象的观察�认真察看系统的各个部分�通过目
测、手摸、通电、仪器检查等手段�将故障范围缩小到
一个模块或一块印刷线路板。如：我们使用的一台
华中Ι型教学数控车床�在加工过程中�换刀时出现
刀架正转不停�打开刀架盖后�发现固定磁钢的螺钉
松动�经还原拧紧后�故障消除。
2　自诊断功能法

数控系统的自诊断功能�已经成为衡量数控系
统性能特性的重要指标�数控系统的自诊断功能随
时监视数控系统的工作状态。一旦发生异常情况�
立即在 CRT 上显示报警信息或用发光二极管指示
故障的大致起因�这种系统故障反映了内部的故障
状态。通过其内部的故障号�给维修人员提供信息�
以便进一步了解故障原因及出错地点。这是维修中
最有效的一种方法。如：采用 SINUMERIK802S 系
统控制的一台车床�在快速点动时 CRT 报警�显示
信息为25201�通过查看诊断说明书可知是步进电
机堵转（丢步）�原因是：传动系统在设定高速时所需

的扭矩大于所选用的步进电机在设定高速下的输出

扭矩。因此主要是步进电机选择不合适而造成的故
障。通过修调进给倍率（80％～85％左右）�用复位
键删除报警�回参考点后�故障消除。

同是 SINUMERIK802S 系统控制的一台车床�
由于学生在自动运行方式下�误操作进行了运行方
式转换�出现报警�显示报警信息为16915。通过自
诊断信息就可知道在此状态下不能进行方式转换�
故障消除只须用删除键删除报警�让程序继续运行
即可。
3　功能程序测试法

功能程序测试法就是将数控系统的常用功能和

特殊功能用手工编程或自动编程的方法�编制成一
个功能测试程序�送入数控系统�然后让数控系统运
行这个测试程序�借以检查机床执行这些功能的准
确性和可靠性�进而判断出故障发生的可能原因。
如：采用 FANUC6M 系统的一台数控铣床�在对工
件进行曲线加工时出现爬行现象�用自编的功能测
试程序�机床能顺利运行完成各种预定动作�说明机
床数控系统工作正常�于是对所用曲线加工程序进
行检查�发现在编程时采用了 G61指令�即每加工
一段就要进行1次到未停止检查�从而使机床出现
爬行现象�将 G61指令改用 G64（连续切削方式 ）指
令代替之后�爬行现象就消除了。
4　参数检查法

数控系统发现故障时应及时核对系统参数�系
统参数的变化会直接影响到机床的性能�甚至使机
床不能正常工作�出现故障。系统（下转第113页）
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（m＞1）�这时各组分气体的分压也减小为1／m 倍。

Jp＝
（1mPD）d．（1mpE）e
（1mpA）a．（1mpB）b

＝（1m）∑vi．Kp
①若Σνi＞0�即正反应为气体体积增大的反

应�则（1m）∑vi＜1�Jp＜Kp�平衡正向移动�即向气体
体积增大的方向移动。

②若Σνi＜0�即正反应为气体体积缩小的反
应�则1m）∑vi＜1�Jp＜Kp�平衡逆向移动�即向气体体
积增大的方向移动。

③若Σνi＝0�即反应前后气体体积不变�则
1m）∑vi＜1�Jp＜Kp�平衡不移动。

综上所述可得结论：在有气体参加的可逆反应
中�一定温度下�增大总压力�平衡向气体体积减小
的方向移动；减小总压力�平衡向气体体积增大的方
向移动；若反应前后气体体积不变�则增大或减小总
压力�对平衡无影响。

对于溶液中进行的反应�因为压力对液体的体
积影响极小�因此可以认为改变总压力对平衡没有
什么影响。
3　温度对化学平衡的影响

与浓度、压力的改变引起平衡移动的本质不同�
温度的改变引起平衡移动�主要是改变了 K 值的缘
故。

根据热力学推导�K 与 T 之间存在有如下的定
量关系：

In K2K1＝
－ΔrH°m（298K）R （T2－T1T2T1 其它条件不

变时：
（1） 升高温度�即 T2＞T1�则T2－T1T2T1 ＞0�此时

K2与 K1的大小取决于ΔrH°m 的正负：
①若ΔrH°m＜0�即正反应放热�则 In K2K1＜0�

K2＜K1�J＞K�平衡逆向移动�即向吸热反应方向移
动。

②若ΔrH°m＞0�即正反应吸热�则 In K2K1＞0�
K2＞K1�J＜K�平衡正向移动�即向吸热反应方向移
动。

（2） 降低温度�即 T2＜T1�则T2－T1T2T1 ＜0。
①若ΔrH°m＜0�即正反应放热�则 In K2K1＞0�

K2＞K1�J＜K�平衡正向移动�即向放热反应方向移
动。

②若ΔrH°m＞0�即正反应吸热�则 In K2K1＞0�
K2＞K1�J＜K�平衡逆向移动�即向放热反应方向移
动。

综上所述可得结论：在其它条件不变时�升高温
度�化学平衡向吸热反应方向移动；降低温度�化学
平衡向放热反应方向移动。

以上分析结果与 Le Chatelier 原理的分析结果
相一致。其它改变条件下平衡移动方向的判断可用
类似方法分析 J与 K 的相对大小来进行。
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（上接第111页）一旦受到外界干扰或电池电压不
足�会使系统参数丢失或发生变化而引起混乱现象�
通过核对�修正参数�就能排除故障。同一系统在使
用过程中发现�有时操作面板按键无反应�通过对故
障原因的分析�和对两台系统的比较发现�机床数据
MD10074PLC－IPO－TIME－RADIO 设定错误。
主要是学生在实验过程中数据设定错误�按调试手
册列出的数据进行调整后�重新启动�故障消除。

除了上面介绍的几种检查方法外�还有很多方
法�这些方法各有特点�维修时应根据故障现象�常
常同时采用几种方法�灵活运用�对故障进行综合分

析逐步缩小故障范围�以达到排除故障的目的。机
床在使用中不可避免地会出现一些故障�此时操作
者要冷静对待�不可盲目处理�以免产生更为严重的
后果�要注意保留现场�待维修人员来后如实说明故
障前后的情况�并参与共同分析问题�尽早排除故
障。在故障排除后�应认真填写维修记录�建立维修
档案�使每次故障都有据可查。
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