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产品详情

数控机床维修输入装置的基本维护

数控机床维修输入装置的基本维护数控机床维修输入装置纸带阅读机或磁盘总计机是数控
系统的重要输入装置。数控系统参数、用户宏程序和零件加工程序都要通过它输入到CN
C内部。纸带阅读机的读带部分有会使读入的纸带信息出现错误，所以操作者每天应对阅
阅读头、纸带压板、纸带通道表面进行检查，用纱布蘸酒擦净污物。对纸带阅读机的运动
部分，如主动轮轴、导向滚轴、压紧滚轴等第周应定时清擦。对导向滚轴、张紧臂滚轴等
每半年加注润油一次。对于磁盘阅读机中磁盘驱动器内的磁头应用专用清洗盘定期进行清
洗。数控机床维修防止数控装置过热：定期清理数控装置的通风散热系统。应经常检查数
控装置上各冷却几扇工作是否正常应视车间环境善，每半年或一个季度检查清扫一次，具
体方法如下：①拧下螺钉，拆下空气过滤器；②在轻轻振动过滤器的同时，用压缩空气由
里向外吹掉空气过滤器内的灰尘；③过步器脏时，可用中性清洁剂（清洁剂和水的西方为
5：95）冲洗（但不可揉擦），大力数控机床维修，铕置于阴凉外晾一干即可。环境温度
过高造成数控装置内温度超过40度时，不利于数控系统正常工作。如果数控机床的环境温
度高，协鸿数控机床维修，应改善通风散热条件，有条件的要加装空调装置。

数控机床维修plc的软件结构

数控机床维修plc的软件结构与plc自诊断数控机床维修plc自诊断，指由“诊断软键”开启
诊断功能，按照自诊断程序，plc硬件装置来实施对所有存储器内容的总和检查、对关键



硬件接口特定标志位的循环检测。对于自诊断结果，plc有三种输出方式：①plc软件报式
——在crt上显示plc报警文本。②在crt可调出诊断画面，显示实时状态参数表——?特定标
志位的实时逻辑状态。③输出强电控制指令——硬件报警、中止数控机床动作，使设备处
于“等待”状态。输出的plc软件报警，是由plc装置的软件与硬件共同控制工作的结果。
因此，plc软件与硬件的可靠才能保证正常可靠的报警输出。数控机床维修plc的控制，是
依靠可设定的数控机床参数与用户程序的编制来进行的。数控机床参数与用户程序的正确
性，是控制的软件保证。数控机床调试阶段，包括了用户程序的调试。所以，在调试阶段
出现的控制类故障，应该先软后硬检查参数与用户程序的正确性。(关于参数引起的控制
类故障，详见3.7节。编程错误造成的故障与排除。的plc故障—人为性成因。数控机床维
修在各类程序中断的故障中，无论是否有plc报警显示，都可以应用“诊断软键”在显示
器上调出相关控制件的实时状态参数表(诊断画面)，显示它们特定标志位的逻辑状态，用
plc程序法进行故障定位。plc程序法，就是应用了plc用户程序所采用的数控机床电气控制
逻辑关系，河源数控机床维修，进行状态对比来判出故障点的(例3.3.1的数控机床不动作
无报警故障)。所以，plc装置的诊断方法，也是依据了它的软件结构特点。

数控机床维修电脑锣的定期保养说明电脑锣是由机械设备与数控系统组成的使用于加工复
杂形状工件的自动化数控机床。电脑锣备有刀库，具有自动换刀功能，是对工件一次装夹
后进行多工序加工的数控数控机床。电脑锣是高度机电一体化的产品，工件装夹后，数控
系统能控制数控机床按不同工序自动选择、更换刀具、自动对刀、自动改变主轴转速、进
给量等，可连续完成钻、镗、铣、铰、攻丝等多种工序，因而大大减少了工件装夹时间、
测量和数控机床调整等辅助工序时间，对加工形状比较复杂，精度要求较高，品种更换频
繁的零件具有良好的经济效果。1、检查润滑系统，压力表状态，清洗润滑系统过滤网，
更换润滑油，疏通油路。2、检查气路系统，清洁空气过滤网，消除压力气体的泄漏。3、
检查液路系统，清洁过滤器、清洗油箱，牧野Makino数控机床维修，更换或过滤油液。
可能的情况下，更换密封件。4、紧固各传动部件，更换不良标准件。5、油脂润滑部位，
按要求，加注润滑脂。6、清洁、清洗各传动面。 7、检查刀库、机械手状态，分析机械
手磨损状态，向客户提出更换建议。8、修复修正外部元件的损坏件。
9、检查防护罩状态。准确的将信息反馈给客户。 10、清洁控制柜内电气元件，检查、紧
固接线端子的紧固状态。11、清洗、清洁数控系统控制模块、电路板，清洁风扇，空气过
滤网，清洁散热装置。12、清洁伺服电机风扇叶片。13、清洁操作面板内部元件，电路板
、风扇。检查插接件的紧固。
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