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1 三轴数控深孔钻床简介

意大利进口三轴数控深孔钻床型号 FMM5353，意大利

英塞公司生产，采用西门子 840D 数控系统，全闭环控制

611U 驱动功率模块，有 SP1、SP2、SP3 三个主轴及 X、Y、

Z、W 四个移动轴。移动轴采用增量式编码器及海德汉光栅

尺构成的全闭环测量系统，液压系统涵盖 X、Y、W 轴夹紧、

Y 轴平衡缸夹紧及三个主轴导向套伸缩功能，润滑系统主要

涵盖四个移动轴的导轨及丝杆润滑，由压力开关、电磁阀及

PLC 延时、计数器构成的控制系统。

2 轴 %1 静止误差监控

此报警发生后机床立即停止，报警号 25040，是由于坐

标轴无法保持在机床数据MD36030中给定的允差范围之内。

此报警可通过减小该轴的速度增益或适当加大 MD36030 消

除，但这种通过改变参数的方法治标不治本，而且可能影响

到机床加工精度，最终的故障原因并未真正找到解决。

以报警发生在 W 轴上为例，设备三个主轴前端分别有

三个导向套，安装于W轴上，起导向、定位和切削油密封作用。

在钻孔加工开始前液压驱动导向套伸出顶到工件表面，此时

若发生（轴 W1 静止误差监控）报警有两方面原因：导向套

伸缩压力过大或 W 主轴夹紧力不足，从而造成导向套顶出

到工件的反作用力使 W 轴产生后退位移，并超出 MD36030
所允许的范围。可用百分表测量 W 轴向后的位移，检测 W
轴的夹紧压力，以及三个导向套顶出压力。此时可根据情况

通过适当减小导向套顶出压力和增大W轴夹紧压力来解决。

3 轴 %1 轮廓监控

此报警发生后机床立即停止，报警号 25050。轮廓监控

功能是通过测量的实际位置与从 NC 计算出的位置进行比较

来实现的。为使监控系统在速度轻微变化时不作出响应，使

用公差带用于轮廓偏差范围进行监控。当计算出的实际值与

真实的机床实际值的差别大于机床数据 36400（公差带轮廓

监控）中给定的值，发出此报警。

现根据实际情况将三轴数控深孔钻床产生此报警的诸多

原因及解决方法论述如下：

（1）25050 轮廓监控报警，是受监控系统速度轻微变

化超出公差带轮廓监控 MD36400 的范围而产生的，可适当

增大其值即可。

（2）若只有在停车时才会出现 25050 报警，说明在制

动时轴不能在限定的时间内达到要求的速度。可适当降低机

床数据 MD32200 伺服增益系数 KV，增益系数 KV 决定于机

床传动装置的一般响应和机床质量，MD32200 数值太高，

坐标轴将不稳定而使机床的机械部分承担不必要的应力。若

设备使用年限已久，随着机床机械传动装置的逐渐老化，可

适当降低 MD32200 以优化机床速度控制。

（3）检查机床数据 MD32300（轴加速度）的设定值是

否过大，如果由于加速度很大而使电流值达到极限值，位置

调节回路将被断开。一旦位置调节回路再次被接通，则“丢

失”的实际值将以超调的形式被恢复。适当降低轴加速度

MD32300 的数值可消除此报警。

（4）检查测量元件，光栅读数头安装于床身上，当电

机转动时，测量元件随负载一起运动。由于测量元件固定位

置不当或松动，当负载运动时，测量元件没有跟随上负载。

或由于加工环境恶劣，光栅尺密封不良，油污等造成光栅尺

或读数头过脏无法准确检测实际位置，或直接由于光栅尺、

读数头损坏。此时 NC 系统没有来自位置环反馈信号或信号

偏差超出 MD36400，立即出现 25050 报警。可通过重新固

定光栅尺、读数头或用无水酒精、棉布清洗光栅、读数头或

直接更换。

（5）检查润滑系统，当润滑状况不好，负载导轨上润

滑油不足，当电机转动时，静态摩擦造成负载没有立即随着

电机运动。此时需要检查轴润滑流量、压力，管道是否堵塞、

泄露或增加润滑时间。

（6）检查电机负载是否过大，观察操作面板驱动调整

服务菜单，当电机启动时电流值不应超过 21%，否则由于负

载过大，电机转动而负载跟随不上，立即出现 25050 报警。

以上原因主要是由机械装置造成，检查电机皮带是否过紧，

轴夹紧装置是否及时打开，导轨润滑是否充足。

（7）电机皮带过松、过紧或滚珠丝杠螺母间隙过大或

丝杠窜动，电机在转动时负载没有立即跟随运动。可通过重

新调整皮带松紧、丝杠螺母间隙解决。

以该设备最近的一次维修为例，机床发生“X 轴轮廓监

控”报警。故障现象为，启动机床 X 轴后床身发生震动后立

即报警“X 轴轮廓监控”并停止。根据以上论述的故障产生

的可能原因，首先分析，机床数据与以往一样并未改动，所
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摘要：随着工业发展，数控设备在企业制造中所占的比重日益加大，但同时也增加了维修难度，全面、综合研究典型疑
难报警故障对数控设备的维修具有重要的指导意义。本文以意大利进口三轴数控深孔钻床为例，结合设备本身结构着重
论述“轴 %1 静止误差监控”及“轴 %1 轮廓监控”两个较为复杂的报警故障及其解决办法。
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以排除公差带轮廓监控 MD36400 及轴加速度 MD32300 的设

定值设定不当的可能。由于是启动时发生报警，所以可排除

伺服增益系数 Kv 值设定不当的可能。那么可能的原因有两

种：一是测量元件及光栅故障。二是机械部位故障。检查读

数头、光栅尺，安装固定良好，拆下读数头，清洗读数头和

光栅尺并进行检查，发现并未损坏，安装后重新启动 X 轴报

警依旧发生。在排除测量元件故障后，可基本确定报警故障

由机械原因引起。打开 840D 机床操作面板，进入诊断——

驱动调整菜单，启动 X 轴，观察此时电机的实际电流值达到

85%，并立即报警。这样我们就可以确定是由于 X 轴启动时

负载过大造成的床身不能立即跟随电机运动，从而引起的 X
轴轮廓监控报警。根据此机床的结构进行分析，造成 X 轴负

载过大的可能原因有以下三种：①电机与丝杠联接的皮带太

紧，致使电机负载太大。②在 X 轴起动时，夹紧装置没有立

即松开。③ X 轴导轨润滑不够充足，致使负载过大。依次检

查调整皮带松紧程度，使皮带松紧合适；检查 X 轴夹紧 / 放
松装置液压系统电磁换向阀均正常，夹紧装置动作正常；检

查集中润滑系统发现润滑泵压力、流量较小。因此，可初步

判定是由于润滑泵压力流量不足造成的 X 轴润滑不良从而引

发此报警。由于 X 轴负载最大，润滑点最多，需要的润滑

油也最多，所以报警只发生在 X 轴，解决的方法唯有加大 X
轴润滑量。由于润滑泵暂无备件更换，所以只能在 PLC 润

滑程序中将原有的润滑循环间隔时间由 10分钟改为 5分钟，

将润滑时间由 5 秒增加至 10 秒，以此来加大润滑量，保证

X 轴润滑充足。完成后重新起动 X 轴，观察电机起动时最大

实际电流值为 18% 左右，且未发生“X 轴轮廓监控”，反

复来回开动 X 轴，未发生报警，故障解决。

4 结语

本文以意大利进口三轴数控深孔钻床为例，结合设备实

际状况和日常维修经验，综合论述了“轴 %1 静止误差监控”

和“轴 %1 轮廓监控”两个较复杂的数控报警故障产生的原

因及解决方法，对于数控机床此类故障的维修具有较大的指

导意义。
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