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内容概要

庞长江、龚德明主编的《数控车床维修》分10个教学情境，内容包括刀架类故障维修、主轴类故障维
修、电气及线路故障维修、系统类故障维修、驱动器及电机类故障维修、机械类故障维修、信号干扰
类故障维修、加工尺寸不稳定类故障维修、加工工艺及装夹类故障维修、综合类故障维修。
采用
“修前调查、修前准备、据理析象、罗列成因、确定步骤故障点测试、排查故障”进行教学。

《数控车床维修》可作为高等职业技术学院、高等专科院校数控类和机电类专业的教材，也可供相关
工程技术人员参考。
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章节摘录

　　二、变频主轴控制电路1.变频主轴控制电路原理图分析变频主轴控制电路分析如图2-3所示，继电
器KA1控制主轴变频正转使能：由系统M3指令输出，当系统执行M3指令时，系统输出低电平去控制
继电器KA1的线圈，再由KA1的触点去控制变频器的正转使能信号。
KA2是控制主轴变频反转使能信号：由系统M4指令输出，当系统执行M4指令时，系统输出低电平去
控制继电器KA2的线圈，再由KA2的触点去控制变频器的反转使能信号。
KA3或KA4分别是控制主轴1挡和2挡换挡功能，由电磁阀YV1或YV2线圈输出转换，当系统执行M41
或M42指令时，系统XS39端口的⑤脚或①脚分别输出低电平来控制KA3或KA4的线圈，再由KA3或KA4
的触点去控制电磁阀YV1或YV2线圈来进行换挡。
SQ1或SQ2分别用来检测主轴1挡和2挡是否换挡到位，当系统没有检测到换挡到位信号时系统将产生报
警，系统检测到位后程序将继续向下运行。
变频器有了正转或反转使能信号，还需有换挡到位检测信号和模拟电压输出，否贝IJ主轴是不会旋转
的，因为主轴没有模拟电压输出，变频器的模拟电压也不会转换，所以主轴不会运转。
主轴模拟电压是由系统参数来设定输出限制的，一般控制在5000r／min以下。
　　2.变频主轴控制原理　　在现代机床生产中，一般采用多电机拖动，主轴和各进给系统分别由各
自的电机来拖动。
由于机床加工范围较广，不同的工件、不同的工序使用不同的刀具，要求机床执行部件具有不同的运
动速度，因此机床的主运动应能进行调速，主轴调速系统一般采用变频主轴控制，随着变频调速技术
的发展，数控机床主轴的交流拖动，同样能够很好地满足需要。
主驱动电机通过皮带传动带动主轴旋转，或主轴箱内的减速齿轮（以获得更大的转矩）带动主轴旋转
。
由于主轴电机调速范围广，又可无级调速，使得主轴箱的结构大为简化。
　　机床主轴工作方式，一般由系统输出0～10V或-10～10V直流模拟电压给变频器模拟端子，再通过
改变变频器的模拟电压来控制电动机的频率，从而达到自己想要的转速，主轴的正／反转由系统的I
／O端子控制变频器的正／反端子来实现，控制如图2-4所示。
 　　⋯⋯
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