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 前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由苏州中工新机械科技有限公司提出。 

本文件由中国商业企业管理协会归口。 

本文件起草单位：苏州中工新机械科技有限公司、×××。 

本文件主要起草人：戚党会、×××。 
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CNC 售后维修服务技术规程 

1 范围 

本文件规定了CNC售后维修服务的缩略语、总则、数控系统故障、故障诊断与维修、保养。 

本文件适用于CNC售后维修服务。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 7826  系统可靠性分析技术 失效模式和影响分析(FMEA)程序 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 缩略语 

下列缩列语适用于本文件。 

CNC：计算机数据控制（Computer Numerical Control） 

FSSB：FANUC串行伺服总线（FANUC Serial Servo Bus） 

I/O：输入输出系统（Input Output System） 

LCD：液晶显示器（Liquid Crystal Display） 

5 总则 

5.1 维保人员应经培训合格后持证上岗操作，严格遵守操作规程，操作使用设备，严禁违规操作。 

5.2 维保人员应穿戴好工作服、劳保鞋、安全帽等防护用具。 

5.3 维保人员应具有低压电工作业特种作业操作证。 

5.4 维护与保养计划应科学合理，执行认真，凭证齐全。 

5.5 应制定维护保养制度、编制维护保养规程、设定维护保养周期、建立维护保养档案和填写维护保

养记录。 

6 数控系统故障 

6.1 概述 

数控系统常与其控制对象（如机床）配合运行，二者之间具有复杂的结构和功能关系，机床数控系

统故障也因此涉及机床数控系统本体及其控制对象两个层面。通常以故障现象判定故障发生，以故障原

因或机理判定故障归属。 

6.2 故障判据 
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故障判据是判断某事件是否为故障的依据。如无特别约定，一般认为在机床数控系统发生下列任何

一项事件时，即判定发生故障： 

a) 在规定的工作条件下，不能进入工作状态； 

b) 在规定的工作条件下，不能完成规定的功能； 

c) 在规定的工作条件下，任一香囊参数值偏离规定的范围； 

d) 在规定的工作条件下，对人员、环境、能源和物资等方面的影响超出了允许范围； 

e) 出现机械零部件、结构件或元器件的松动、断裂或损毁； 

f) 其他约定的和/或技术文件中规定的事件。 

6.3 故障类型 

6.3.1 概述 

对机床数控系统故障进行分类，其目的在于对故障形成多角度、多层面的认识和理解，有利于故障

数据的统计、分析和应用。 

6.3.2 关联故障 

关联故障通常指在规定条件使用、存储、运输等情况下由机床数控系统内在原因造成的故障，主要

用来分析数控系统内在的可靠性状况，是机床数控系统主要的故障统计对象。机床数控系统出现下列任

何一种事件即应判为关联故障： 

a) 设计缺陷或制造工艺缺陷造成的故障； 

b) 元器件缺陷造成的故障； 

c) 耗损件在寿命期内造成的故障； 

d) 由于软件造成的故障； 

e) 测试期间由于非从属性故障原因产生的故障征兆(未超出性能极限)而引起的更换； 

f) 原因不明的故障。 

6.3.3 非关联故障 

非关联故障通常指由机床数控系统外部原因造成的故障，主要用来分析外部条件对数控系统可靠性

的影响。机床数控系统出现下列任何一种事件即应判为非关联故障： 

a) 由于安装、调试不当造成的故障； 

b) 测试设备、检测设备、仪器等故障引起的受试机床数控系统的故障； 

c) 由于意外事故或误操作引起的故障； 

d) 由机床本体、负载电机等其他产品引起的从属故障； 

e) 由测试程序、规程等方面的错误引起的故障； 

f) 在正常筛选、寻找故障、修复验证或维护调整中发生的故障； 

g) 由于超过设计引起的过应力所造成的故障； 

h) 超寿命期工作时出现的故障； 

i) 其他数控系统外部原因引起的故障； 

j) 其他规定或约定的非关联故障(如间歇性的故障)。 

6.3.4 阶段故障 

根据在寿命周期中发生阶段的不同，故障可分为以下几种： 

a) 早期故障：一般指出厂投入使用后的一段时间内发生的故障，主要由设计和制造的缺陷引起。

早期故障发生概率通常随时间推移呈现由高到低的变化趋势； 

b) 稳定期故障：在早期故障期和后期故障期之间发生的故障，也称偶发故障。此期间故障发生

概率较低，故障率趋于平稳，具有一定的偶然性； 

c) 后期故障：也称损耗故障。稳定期之后发生的故障，故障发生概率随时间的推移而增大。一

般认为后期阶段时数控系统处于加剧损耗甚至报废状态。 
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6.3.5 环节故障 

根据所处生产、使用等环节的不同，故障可分为以下几种： 

a) 材料故障：由于材质不当引起的故障； 

b) 设计故障：由于设计不当引起的故障； 

c) 制造故障：由于制造不当引起的故障； 

d) 运输故障：由于运输不当引起的故障； 

e) 贮存故障：由于贮存不当引起的故障(正常的老化除外)； 

f) 安装调试故障：由于安装调试不当引起的故障； 

g) 使用故障：由于使用不当引起的故障。 

6.3.6 严重度故障 

根据造成后果严重程度的不同，故障可分为以下几种： 

a) 致命故障：导致数控系统无法运行、人员受到伤害、故障之外物件受到损毁或其他严重后果

的故障。 

b) 重度故障：导致数控系统主要功能无法实现的故障。 

c) 轻度故障：除致命故障和重度故障外的其他故障。 
注： 定性分析时，严重度故障各等级之间没有十分清晰的界限。定量分析时，可根据需要设定指标给各等级划分具

体的数值边界，可参考 GB/T 7826 的有关做法。 

6.3.7 持续性与非持续性故障 

根据是否具有持续性，故障可分为以下两种： 

a) 持续性故障：直到实施修复性维修前持续存在的故障。也叫持久性故障。 

b) 非持续性故障：在有限的持续时间内出现，随后未经任何修复性维修即能恢复完成要求功能

的故障。 

6.4 故障原因 

故障原因即导致故障发生的原因。根据来源的不同，故障原因可分为内部原因和外部原因两种。其

中，内部原因指机床数控系统材料、设计、制造等内在的原因；外部原因包括外部人为原因和非人为原

因。外部人为原因指操作、管理等人员误操作、人为提高机床数控系统工作强度、条件应力或恶化工作

条件等原因；外部非人为原因指外界产生的电磁干扰、电源中断、雷击、振动等原因。 

根据导致故障原因数量的不同，故障原因可分为单原因和多原因两种。 

7 故障诊断与维修 

7.1 确认故障情况流程 

为在发生故障时尽快恢复，应正确把握故障情况，进行适当处理。确认故障情况流程如图 1 所示。 
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图1 确认故障情况流程 

7.2 故障诊断与维修方法 

7.2.1 故障诊断方法 

故障诊断方法有很多种，原则上可分为自诊断和人工诊断两类： 

a) 自诊断：主要利用机床数控系统的自诊断功能来对故障进行定位；常用的自诊断方法包括开

机自诊断、运行自诊断、脱机自诊断三种： 

1) 开机自诊断：机床数控系统通电后，系统内部自诊断软件对系统中关键的硬件和控制软

件(如装置中的 CPU、RAM 等芯片、MDI、I/O 等模块及监控软件、系统软件等)逐一进行检

测，并将检测的结果显示出来； 

2) 运行自诊断：机床数控系统正常(或部分正常)运行时，运行内部诊断程序，对系统本身、

PLC、伺服驱动装置、主轴驱动装置等及与数控装置相连的其他外部装置进行自动测试检

查，并显示有关的状态信息和故障信息； 

3) 脱机自诊断：机床数控系统出现故障时，利用外部的诊断程序对系统进行诊断并显示有

关的状态信息和故障信息； 

b) 人工诊断：主要利用人力的介入对故障进行定位。常用的人工故障诊断方法包括以下几种： 

1) 感官诊断法：主要通过观察、听、嗅、触摸以及询问等来了解故障信息，从而对故障进

行定位； 

2) 互换诊断法：主要通过互换相同元器件或相容模块等来观察故障的转移情况，从而对故

障进行定位； 

3) 隔离诊断法(也叫拆分诊断法)：主要通过拆分或隔离的方法将故障所涉及的较长链条分

段处理，从而对故障进行定位； 

4) 接口信号法：通过 PLC 程序等，检查机床数控系统的接口信号，并与接口手册的正确信

号相对比，以确定相应的故障点； 

5) 参数调整法：通过调整一个或多个参数来观察故障的状态变化，从而对故障进行定位。

主要用于使用时间较久的机床数控系统，其机械或电气性能的变化打破了最初的匹配状

态和最佳的状态，调整相关的一个或多个参数方可使故障状态发生变化； 

6) 功能程序测试法：是利用数控系统的 G、M、S、T、F 等功能程序进行测试，可对机床数

控系统功能故障进行定位。一般在机床出现随机性故障时或因闲置时间较长而出现故障

时使用； 

7) 远程诊断法：远程诊断方利用机床数控系统的网络通信接口向机床数控系统发送诊断程

序，同时接收返回的测试数据。通过对测试数据进行分析、运算、处理，对故障进行定

位； 

8) 测量法、敲击法、局部升温法、插拔法、分段程序检查法、原理分析法等其他诊断法。 

7.2.2 故障维修方法 

故障维修是故障诊断的后续工作。不同类型的故障可能需要采用不同的维修方法。常用的维修方法

包括以下几种： 

a) 直接修复法：主要针对松动、开裂、磨损、系统失调、参数丢失等类型的故障； 

b) 器件更换法：主要针对硬件损坏的故障； 

c) 隔离法：主要针对绝缘、干扰、病毒等类型故障； 

d) 其他维修法。 

7.3 故障诊断与维修记录 

7.3.1 故障诊断记录 

CNC故障诊断记录应包含但不限于以下内容： 

a) 用户信息(包括用户名称、用户地区等)； 
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b) 机床数控系统信息(包括数控装置、伺服驱动装置、主轴驱动装置等信息)； 

c) 故障及诊断信息(包括故障部位、故障现象、发生故障的时间、发生故障的条件、故障发生前

状态是否有异常、采用的故障诊断的方法、故障诊断结果以及最终的故障诊断结论)。 

7.3.2 故障维修记录 

CNC故障维修记录应包含但不限于以下内容： 

a) 用户信息(包括用户名称、用户地区等)； 

b) 机床数控系统信息(包括数控装置、伺服驱动装置、主轴驱动装置等信息)； 

c) 故障诊断结论； 

d) 故障维修信息(包括采用的维修方法、更换零部件及其信息、维修过程中出现的问题以及维修

的结果，包括是否维修成功，维修后相关部位/模块/的状态等)； 

e) 人员信息(包括操作人员、故障诊断人员、机床数控系统管理人员等)。 

7.4 故障诊断与维修要求 

开展CNC故障诊断与维修，应满足以下要求： 

a) 做好安全防护措施； 

b) 控制故障源，防止故障进一步发展； 

c) 在参与人员和相关信息上有延续性和连贯性(如故障诊断与维修为同一组人员；故障诊断环节

的信息能准确及时传递至维修环节)； 

d) 记录故障诊断与维修相关信息并反馈给相关方； 

e) 相关方可根据需要将故障诊断与维修纳入单位管理工作。 

8 保养 

8.1 每日保养 

8.1.1 开机前，应检查各油箱润滑油液面变化，及时补充，不要等到警示灯亮再加。 

8.1.2 注意一次完整的工作循环，观察机器动作是否顺畅。具体包括以下内容： 

a) 机器有无异常响声； 

b) 机器有无报警提示； 

c) 机器开始后加工有无振动； 

d) 机器装、退刀是否有异常现象。 

8.1.3 清除机械上的废屑和灰尘，特别注意轨道保护盖沟里的废屑，以免滑板脱落。具体包括以下内

容： 

a) 机器各个部位的碎削用气枪吹干净； 

b) 机器表面及顶部的灰尘、油污用抹布擦干净； 

c) 机器轨道保护盖沟里的废屑用气枪吹干净。包括伸缩板滑槽里面的废屑。 

8.1.4 保持 CNC 房摆放整齐，机器经常使用的模具、堵头、密封条应按规定摆放整齐。 

8.2 每周保养 

8.2.1 检查机械润滑情况，检查机器 X、Y、Z三轴润滑情况，用手触摸有无润滑油。 

8.2.2 每周应清理真空马达过滤桶一次。 

8.2.3 每周应打黄油于滚珠螺杆（所有黄油嘴皆打黄油）一次。 

8.2.4 每周应定时（如周五）对机器大清洁一次。 

8.3 每月保养 

8.3.1 清理真空泵侧面过滤室内过滤器。具体步骤如下： 

a) 拆下端盖，拿下过滤器； 

b) 迅速用胶布封住口，用气枪从里向外吹过滤器； 
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c) 吹干净过滤器后，把封住风口的胶布去掉，盖上。 

8.3.2 检查各轴的传动系统有无异常声音，以下情况可能产生异常声音： 

a) 皮带过松或过紧。皮带轮未对齐或松动； 

b) 滚珠螺杆松动或间隙过大。 

8.4 每季保养 

8.4.1 检查各管线有无破损不良。 

8.4.2 气缸杆擦拭并上油。 

8.4.3 检查各机构的螺丝是否松动掉落。 

8.4.4 每 1 000 工作小时给真空泵打牛油一次。 

8.4.5 对刀具，刀头进行防锈处理（用防锈油清洗）。 

8.4.6 擦拭垂直及水平轨道表面并上油。 

8.5 每年保养 

8.5.1 应对机械所有外观表面彻底擦拭。 

8.5.2 检查各轴传动有无松动，如松动需调紧。 

8.5.3 检查主轴，听声音是否过响，如有必要可更换轴承。 

8.5.4 检查床台平面度，如水平度误差超过 0.1 mm 需调整。 

8.5.5 申请厂家定期对机器进行维护和保养。 

 


