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西门子PLC6ES7531-7MH00-0AB0临沂市西门子PLC授权代理商

 西门子PLC 840D 数控机床故障检测方式

  

       1.1 西门子PLC 840D 数控机床故障检测方式

      （1）感观分析方法。西门子PLC 840D 数控机床出现异常时，运维人员经常会应用五官开展常见
故障的解析，找到常见故障的种类及其常见故障产生的位置，运维人员能够依据常见故障现场的味道和
环境温度开展故障分析。

      （2）自我诊断预警信息。在西门子PLC 840D 数控机床中，液晶显示屏运作了自我诊断体制，当
操作系统出现问题时，会开展自我诊断预警信息，为运维人员故障检测与检修提供帮助。

      （3）主要参数的审校。对西门子PLC 840D 数控机床来讲，数控机床主要参数会对其作用导致直
接关系，因而运维人员必须按时开展主要参数的审校，依据主要参数的转变情况，剖析常见故障的身体
部位及缘故，这类故障检测方式具有较强的真实度，能够恰当且有效地确诊出操作系统的常见故障。

      （4）备份数据元器件的拆换。系统软件出现异常时，运维人员能通过拆换预留元器件的方式，
拆换存有疑问的元器件，进而找到常见故障位置，将常见故障损害降至低。

      （5） 逻辑性分析方法。在实现西门子PLC 840D 数控机床的故障检测时，运维人员还会继续使
用逻辑性分析方法。逻辑分析目的是为了根据对西门子PLC840D
数控机床的原理剖析，从逻辑思维的方向对数控机床逻辑性电

平及其有关状态参数进行分析，掌握常见故障产生的位置和因素。这类故障检测方式对运维人员素质的
需求比较高，仅有运维人员深入了解西门子PLC 840D



数控机床的每个一部分及每个构件，才能够确保逻辑分析方式的实效性。

      

2、西门子PLC 840D 数控机床故障维修方式

      2.1 零点调节

      运维人员在实现西门子PLC 840D 数控机床的检修时，能够运用实用性技术性提升故障维修高效
率，如零点调节技术性。零点调节实际操作主要包含 3 个流程：①将机器设备的后盖板拆装以后，外露
内部结构的伺服电机，根据对伺服电机的调整完成零点调节；②重新设置伺服电机的相关参数；③对伺
服电机的主要参数开展校准，由于第二步设定的基本参数与往常的主要参数存在差距，运维人员必须将
二者的差别做为定位点偏位，将定位点偏位的数据输入伺服电机，进行西门子PLC 840D
数控机床的零点调节。

     2.2 查验功率模块

     在西门子PLC 840D 数控机床的常见故障中，功率模块常见故障所占比例相对性比较高，运维人
员必须按时开展功率模块的查验，确保其平稳运作。一般来说，功率模块关键应用表进行检查，由于表

能够准确地精确测量出操作系统的电流及电压值等主要参数，根据测量值与规范主要参数的比照，能够
掌握操作系统的问题情况。西门子PLC 840D 数控机床正常的运行情况下，表精确测量的阻值为无穷。

     2.3 提升推动

     针对西门子PLC 840D 数控机床来讲，并对推动开展提升，便是对电流环、部位环与速度环开展
提升。电流环的优化措施相对性简易，由于电流环在出厂时，生产商早已依照优标准开展主要参数的设
定，运维人员对电流环的提升便是对电流环主要参数的查验与运作实验；部位环的优化措施必须运维人
员依据具体运行情况，采取相应的优化措施；速度环的化对策必须从效率和原材料两方面下手，运维人
员能通过佳速率的调整开展提升，西门子PLC 840D数控制系统的优速度是 10
m/s，速度环的材质必须达到标准要求且具有优良推动特性，那样才能够确保速度环的平稳运作。

    

 3、西门子PLC 840D 数控机床故障检测与修理的案例

     3.1 元器件松脱或阻塞常见故障

    （1）西门子PLC 840D 数控机床正常运转时，Z 轴发生震动、定位不常见故障。问题出现时，体系
仍处在正常运转情况，因而分辨系统软件的电气设备一部分不容易存有常见故障，常见故障由机械部分
造成，拆装齿轮箱后发觉传动齿轮并没有发现异常情况，但尺座的螺丝发生摇晃，存有挪动移位状况。
再次扭紧固定不动螺丝后，重新启动西门子PLC 840D 数控机床，设备运行正常的。

   （2）西门子PLC 840D 数控机床运作情况下，润化忽然中止，系统软件预警信息警报逐渐闪动，系
统软件停止运行。由于系统软件具有状态监控作用，能够系统对润化管理体系实现全方位监测，因此常
见故障能够由下面缘故造成：①润滑脂不够，造成电源开关自动关闭；②润滑脂路泄露：③润滑脂油路
堵塞；④润滑泵电动机过多载入；⑤压力控制器敏感度减少。故障维修时，先查验压力控制器，发觉压
力控制器并没有出现异常情况，可以正常使用，随后开展机油箱被润化一部分的检测，发觉该一部分没
被润滑脂润化，进一步检查发觉输油管管道堵塞，将堵塞物消除后，系统软件恢复过来。

    （3） 某工厂假日后开工，西门子PLC 840D 数控机床重启时，3



个给进轴也没有正常反应，但系统软件显示灯处在闪烁情况。一般情况下，系统软件 3 个给进轴的运动
状态自始至终保持一致，这一常见故障发生的原因在于总操纵部位发现异常。先打开系统电气控制柜进
行检查，发觉电气控制柜表面有预警提示及其低电压提醒，从而看得出，系统软件开关电源或是工作电
压出现异常。使用万用表先后精确测量 3 个给进轴的工作电压，精确测量的数据显示，1
轴的工作电压远小于此外二轴的工作电压，在进一步查验 1
轴以后看到该轴布线部位有脱落情况，将电气接线部位再次结构加固后，西门子PLC 840D
数控机床恢复过来。

     3.2 主轴轴承出现异常响声

   （1）在 611D 伺服驱动下，系统软件主轴轴承转动时产生哒哒哒的不正常响声，降低主轴转速后，
依然出现出现异常响声，响声保持一段时间后系统报警。先对主轴轴承机械设备位置开展全面检查，并
没有看到一切机械损伤；应用表查验主轴轴承的电机线圈正常的。判定常见故障位置是主轴轴承控制器
或伺服电机，拆装控制器后发觉该元器件散热孔被尘土遮盖，IGBT
控制模块在持续高温情况下被损坏。将驱动器维修后运行西门子PLC 840D 数控机床，系统软件恢复过来
运作。从而得到，运维人员必须按时开展服务器维护，清理灰尘，保障系统的平稳运作。

   （2）系统软件正常运转时，当主轴轴承的转速比设定＜430 r/min
时发现异常响声，且系统软件输出功率发生很大转变，当主轴轴承的转速比设定为1200 r/min 时，出现异
常响声消退，情况下系统软件并没有警报。一般情况下，辨别常见故障很有可能由控制板、控制电机或
变速器造成。先后查验电子器件，智能控制器和马达正常的。当检验传动系统时，主轴转速设置为低速
档（300 r/min）或快速（2100 r/min）时，电机的转速一致，但当主轴轴承低速档运行中，目的是为了依
据变速器里的传动齿轮开展降速，说明主轴轴承出现异常响声由变速器造成。更换变速箱后，系统软件
恢复过来。

     3.3 电源故障

     611D 伺服驱动时，将主轴转速设置为 3000
r/min，开展机器设备的运行，这时系统软件处在正常运转情况，但当系统软件转速比＞3000
r/min开展转刹车踏板时，611D 开关电源模块出现错误，开展过压的警报，系

统停止运行。系统对开展全方位的检验后并没有发觉机械设备出现异常情况，线路板与元器件均处在正
常状态，拆换 611D
开关电源模块以后，出现异常迁移状况，拆换出现异常的开关电源模块后，系统软件恢复过来运作。

   4、结束语

    西门子PLC 840D 数控机床的运用十分普遍，规定运维人员把握其维修保养、故障检测和故障维修
方式。运维人员能通过感观分析方法、主要参数校准法及其逻辑方法开展故障检测，并依据常见故障的
详细情况，采取相应的检修对策，保障系统的平稳运作。
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