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本书叙述透彻， 通俗易懂， 适用于从事数控机床维修工作的技术人

员、 维修工人阅读和借鉴， 也可供其他数控工作者阅读和参考。
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言前

随着数控技术的推广应用， 机械制造业中已经大量采用了以计算机和微电子技术

为基础的数控技术， 使制造技术的内涵和外延发生了革命性的变化， 数控机床已经成

为现代机械制造工业的关键设备。 它在提高加工精度、 完善产品质量、 降低生产成

本等方面发挥了不可替代的作用， 也是衡量一个国家装备制造业技术水平的重要

标志。
FAUNC 系统是目前数控机床上广泛应用的一种系统， 具有性能稳定、 可靠性高、

价格合理、 操作简便等特点， 在数控市场上有很高的占有率。 但是， 同其他数控机床一

样， 采用 FANUC 系统的数控机床在使用过程中不可避免地会出现各种故障， 要求数控

机床维修人员能及时排除故障， 减少损失。 这就要求他们具备过硬的技术， 不仅要有扎

实的理论知识， 而且有快速发现问题、 解决问题的能力和丰富的实践经验。 但由于数控

技术是一门新兴技术， 而且数控机床维修技术复杂， 所以目前我国从事数控机床维修的

人员还较少， 排查故障的能力和经验也很有限。
为满足读者的需求， 编者将自己多年来从生产第一线得到的维修经验进行总结， 并

搜集、 整理、 借鉴其他维修工作者的技术经验， 编著了这本 FANUC 系统数控机床故障

维修实例图书。 本书选择来自生产第一线比较典型的数控机床维修实例， 详尽介绍了

FANUC 系统数控机床故障的诊断、 分析和处理。 本书可供从事数控机床工作的技术人

员、 数控维修工人参阅和借鉴， 也可供其他数控工作者阅读和参考。
本书以 FANUC 系统数控机床的电气故障维修为主题， 介绍了 521 个典型的故障

维修实例。 这些实例分布在各种数控车床、 数控铣床、 数控磨床、 加工中心等机床

中， 故障部位分别为数控系统、 PMC、 电源、 主轴、 伺服进给轴、 换刀装置等。 在内

容的安排上， 按机床型号 （或故障机床）、 数控系统、 故障现象、 故障分析、 故障处

理的顺序介绍， 突出针对性和实用性， 一般不进行理论探讨， 只针对数控加工现场经

常出现的典型电气故障， 重点阐述故障的分析、 诊断过程、 使用的处理方法和经验总

结， 对重点问题进行必要的提示， 使读者从中得到一些有益的启发， 从而提高故障诊

断和处理的技术能力， 克服故障诊断和处理过程中的盲目性和片面性， 达到又快又好

的效果。 在本书的附录中以列表的形式对 521 个故障实例进行了分类汇总， 以便于读

者快速查找各种故障的原因。
本书在编著过程中， 参阅了一些有关的书籍和资料， 有些文献已经在参考文献中列



出， 但有些比较分散的文献和资料未能列出， 特向这些作者表示诚挚的感谢。
由于作者的知识和经验有限， 书中难免有错误和不妥之处， 恳请读者批评与

指正。

编　 者
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第 章

数控系统故障 65例
1

例 001 断电后车床不能起动

机床型号： CNC　 FTC—20 型数控车床。
数控系统： FANUC　 0TD。
故障现象： 机床正在运转时， 外部电网突然断电。 重新送电后， CRT 上显示出一些

乱七八糟的光亮点， 操作面板上所有的信号灯都不亮， 各个操作按键和旋钮也全部都

失灵。

提示： CRT 上能显示光亮点， 说明显像管电路正常， 问题应该在电源或记忆单元。

检查分析：
1） 检查直流电源， 5V、 15V、 24V 电压都正确， 保护电池也是完好的。 更换记忆单元

电路板 MEM—A4 后， CRT 能正常地显示， 但是机床仍然不能工作。
2） 检查和设定机械参数， 发现 CRT 上显示：
100P / SALARM
417X　 AXIS　 DGTL　 PARAM
427Z　 AXIS　 DGTL　 PARAM
其含义是 X 轴和 Z 轴所设置的参数不正确。 经分析， 在更换记忆板 MEM—A4 时， 曾经

取下了保护电池， 造成机械参数全部丢失。 调出参数表查对， 确实如此。
故障处理： 按下述步骤重新输入参数。
1） 从随机文件中找出 “机械参数表”， 修改个别与实际不相符的参数。
2） 接通 “程式保护”， 按 “PARAM” 键， 再按 “PAGE” 键， 使 CRT 显示 “设定 2”

界面。
3） 将 PWE 的设置由 “0” 改为 “1”， 再找到 “参数” 栏所显示的参数表。 需要注意：

参数表中有两套相似的表格， 都标有 “PARMTER”。 其中， 以地址号 “0001” 开头的是

“参数”， 以地址号 “0000” 开头的是 “诊断”。
4） 将 “机械参数” 逐条输入到 CNC 中。 在输入过程中， 如果 CRT 上出现 “WARN⁃

ING” 的提示， 只需按照英文显示的内容进行操作。
5） 输入完毕后复查一遍， 确认无误后， 再将 PWE 的设置由 “1” 改回到 “0”， 至此参

数输入完成。
6） 断电后重新起动， 操作面板上的信号灯恢复正常显示， 按键和旋钮也恢复正常功

能， 机床转入正常工作。
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例 002 通电后数控铣床不能起动

故障机床： 某数控铣床。
数控系统： FANUC　 3M。
故障现象： 通电后， 铣床不能起动， CRT 和伺服系统也没有显示任何报警信息。
检查分析：
1） 按照数控系统的框图， 检查各个部分的连接， 所有的电缆和插接件都是完好的。 电

源电压也完全正常。
2） 利用数控系统的自诊断功能， 检查 CNC 与 PMC 之间的接口信号， 发现有一个 “锁

住信号” 送往 CNC 系统中， 这导致铣床不能起动。 但是经过进一步检查发现， 机床的各个

部位都在正常状态， 并没有发现有任何 “锁住信号” 输入。
3） 分析认为， 可能是外部存在电磁干扰， 导致磁泡存储器产生混乱。
故障处理： 对磁泡存储器进行初始化， 再重新输入全部系统参数， 故障得以排除， 机床

恢复正常工作。

例 003 不能输入加工程序

机床型号： 台湾 TNC—20NT 型数控车床。
数控系统： FANUC　 0T。
故障现象： 因数控系统发生故障， 重装了 FANUC　 0T 的数控系统， 其后在编辑状态

下， 不能输入各种工件的加工程序， 无法进行加工。
检查分析：
1） 查看 FANUC　 0T 系统的使用维修手册， 0018#参数用于选择编辑操作方式。 当其中

的第 7 位为 “0” 时， 是 “标准” 操作方式； 如果为 “1”， 则是 “编辑 B” 操作方式。 在这

台机床中， 正确的方式应该是 “标准” 方式。
2） 核对 0018#参数， 其中第 7 位被设置为 “1”， 这是错误的。
故障处理： 将 0018#参数的第 7 位由 “1” 改为 “0” 后， 工件的加工程序可以顺利输

入， 故障得以排除。

例 004 不能执行加工程序 （1）

机床型号： CAK6163　 CNC 型数控车床。
数控系统： FANUC　 0TD。
故障现象： 机床通电后， 主轴运转正常。 手动操作、 返回参考点等动作都正确， 程序也

可以空运行， 但是不能执行车削加工程序。

提示： 在这台机床中， 手动操作、 返回参考点、 程序空运行等动作， 是由机床参数所

设定的， 但是工件车削加工程序中的进给速度， 则是由加工程序中的 F 值设定的。 数控

车床在执行车削加工程序之前， 一般要先检测 “主轴速度到达” 信号。

检查分析：
1） 在这台机床中， 由 024#参数的第三位来确定是否需要检测这个信号。 如果 024#参数

的第三位为 1， 表示数控系统需要检测 “主轴速度到达” 信号； 如果第三位为 0， 则不进行
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检测。
2） 对 024#参数进行检查， 发现设置为 00000100， 即第三位为 1， 需要检测 “主轴速度

到达” 信号。 如果没有检测到这个信号， 则不能执行加工程序。 但是， 本机床的主轴是由

变频器控制的， 没有使用主轴编码器， 所以不需要检测 “主轴速度到达” 信号， 因此应该

将 024#参数的第三位设置为 0。
故障处理： 将 024#参数修改为 00000000， 此后机床恢复正常工作。

例 005 不能执行加工程序 （2）

故障机床： 某数控车床。
数控系统： FANUC　 0i—MC。
故障现象： 机床停用一个多月后， 不能执行加工程序， Z 轴进给和换刀功能全部丧失，

机床参数发生混乱， 同时出现#910 报警。

提示： 从维修手册可知， # 910 报警属于系统报警， 其内容是 “DRAM 　 PARITY
（HIGH）”， 即主板不良、 DRAM 奇偶错误等。 这类故障可以从软件着手进行检查。

检查分析：
1） 检查后备电池电压， 在正常状态。
2） 对机床的硬件进行检查， 没有发现明显的问题。
3） 检查机床参数， 发现其处于混乱状态， 需要重装程序和重新设置加工参数。
故障处理：
1） 将系统内存参数记录下来， 然后将内存全部清除。
2） 利用 RS—232 接口将备份的机床程序和参数调入系统。
3） 断电后重新起动机床， 故障得以排除。
另有一次， 这台数控车床的加工程序号无法输入， 自动加工无法进行。 利用替换法

进行检查， 确认是 NC 系统的存储器板出现问题， 返回生产厂家进行维修后， 故障得以

排除。
还有一台使用 FANUC　 0MD 系统的数控加工中心， 加工中突然停机， 重新开机时出现

#417、 #427、 #437 报警。 这些报警提示机床的伺服参数已经丢失。 这种故障通常是 CPU 主

板故障所引起的。 在停机瞬间一般有#930 报警， 只因为时间很短， 难以察觉。 更换 CPU 主

板后， 重新输入机床参数， 故障得以排除。

例 006 不能执行加工程序 （3）

机床型号： 用 F90 钻床改制的导轨钻床。
数控系统： FANUC　 6M。
故障现象： 机床通电后， 数控系统进行诊断时， CRT 上出现 “SYSTEM　 ERROR　 908”

报警， 不能执行任何加工程序。

提示： 在 FANUC　 6M 数控系统中， #908 报警的内容是 “磁泡驱动器软件奇偶校验

出错”。
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检查分析：
1） 对磁泡存储器重新进行初始化， 未能排除故障。
2） 将一块备用的 BMU 磁泡存储器板的信息记下后， 替换下原来的磁泡存储器板， 并

进行初始化， 但是故障依然存在。
3） 分析认为， 故障原因不在 BMU 磁泡存储器板， 故怀疑 ROM 板不正常。
故障处理： 将备用的 ROM 电路板与原 ROM 板调换， 报警立即消除， 机床恢复正常

工作。

例 007 车床进给轴不能移动

机床型号： FTC—20 型数控车床。
数控系统： FANUC　 0TD。
故障现象： 外部电网突然断电后， 重新送电机床起动， 但是 X 轴、 Z 轴都不能移动， 也

不能返回到参考点。
检查分析： 按下 “POS” 键， 使 CRT 显示 “现在位置”， 发现所显示的位置与 X 轴、 Z

轴的实际位置严重不符。 在此情况下不能再强行进行 “原点复位”， 否则可能发生碰撞， 从

而造成机械损坏。
故障处理：
1） 按照说明书的指导， 按下 “P / Q + CAN” 键， 并摇动 “脉波发生器”， X 轴和 Z 轴

还是不能移动。
2） 手摇脉波发生器， 同时观察 CRT 的显示， 当 X = 0 时停止摇动， 并关掉电源， 然后

用手盘动 X 轴电动机， 使限位开关处于 “X 轴原点” 位置。 此时 CRT 显示为 “—X 过行

程”。
3） 断电后， 将机械轴向 + X 方向或—X 方向作小量移动， 再作 “原点复归”， 仍然显

示 “—X 过行程”。 说明突然断电造成 RAM 存储器中所记忆的编码器位置出现错误， 与 X
轴的实际位置有差异。 也就是说电动机轴和编码器产生了相对误差。

4） 按下 “紧急停止” 按钮， 再将编码器与电动机轴脱开， 手摇脉波发生器， 使 CRT
显示 X =—100 以上。 然后松开 “紧急停止” 按钮， 用手转动编码器的轴； 如果 CRT 显示

“误差过大”， 则按下 “复位” 按钮， 向相反的方向转动编码器的轴， 至 X =0 时停止。 在转

动编码器的过程中， 发现 X 轴电动机自动转过了一个小的角度， 说明相对误差已经被自动

校正。
5） 将编码器和电动机轴重新连接到一起， 再作 X 轴的 “原点复归”， 此时 X 轴准确无

误地停在原点上。
6） 用同样的方法， 再将 Z 轴调整到原点上。
7） 再次起动后， 机床恢复正常工作。

例 008 不能完成换刀动作 （1）

机床型号： VDI600 型立式加工中心。
数控系统： FANUC　 0i。
故障现象： 当执行换刀命令 M06　 Txx 后， 主轴返回换刀点， 刀库前进至主轴， 主轴松

开刀柄。 此后刀库与主轴的动作停顿， 显示器上出现报警信息， 提示 “换刀未完成”。
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