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XK60S数控滑枕铣床
使 用 说 明 书
（电气部分）

系统型号：托普康（TPK980M）
桂林泰亨数控机床科技有限公司

安 全 说 明

1、首先感谢贵公司选用我公司设备。本系列机床选用托普康系统TPK980M，X、Y、Z三轴及主轴选用广州数控的伺服驱动器及伺服电机，组成半闭环系统，具备加工精度高，性能稳定可靠的特点。但在使用本系列机床前，请详细阅读本说明书及托普康数控系统相关使用手册。

2、本说明书中警示提示请操作者予以注意，不当操作有可能造成人员或设备损害。

2.1请定期检查硬超程开关，急停按钮等器件的有效性，以保证机床的紧急停止功能始终处在正常状态。

2.2只关闭CNC的电源，动力电源仍向有些部件供电，即使关闭机床总电源，用户向机床提供的动力电仍然存在危险，必须给予注意。

2.3关闭电源后，伺服放大器内的电压仍会保留一段时间，不适当的维修行为存在被电击的危险。

2.4用户的衣物可能会卷进机床主轴或其它部件中，因此造成伤害。

2.5带电操作检查要注意强电部分，触摸端子存在被电击的严重危险。

2.6 CRT伺服单元内部，伺服单元内部均存在高压电路，用户不要拆卸，即使专业人士也要格外小心。

3、该系列机床的维修应请专业人员或经过授权的其它人员进行，采用不正确的维修手段，很可能造成机床新的故障产生。保修期内机床出现重大故障请及时与我公司联系。

4、随着技术发展，本系列机床及说明书均可能改进，恕不另行通知。

不得以任何形式对本说明书中的任何部分进行复制。

所有规格和设计如有变化，恕不另行通知。

本说明书尽可能地将系统的全部有关内容描述出来，但是，由于篇幅有限，不可能将全部功能都一一叙述清楚，因此，读者在阅读本说明书时，书中未作特别说明的内容，即可解释为“不可使用”。
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前言

由于该机床的电气控制比较复杂，整机的电气系统分为NC控制机，X、Y、Z轴伺服驱动系统，主轴驱动系统及强电控制部分。

为了使用户更好的了解、使用和维修机床，我公司编写了使用说明书，包括机床电气概述、机床送电须知、机床电气操作说明、机床停电过程、机床电气调整、日常保养和电气维修等，有关NC控制机及伺服驱动系统等部分的维修说明请查阅随机床带去的广州数控系统资料。

1、机床电气概述

该机床是三轴（X、Y，Z轴）连续控制数控机床（以下简称机床）。具有完备可靠的控制机能，各种机能可通过计算机存储或手动数据方式进行控制，编程操作都极为方便。

1-1 机床电源

机床电气系统采用三相四线制频率为50Hz的交流电，线电压380V，其电压波动范围为-10%~+10%；电柜的接地端PE和机床应与车间接地装置牢固连接，接地电阻应≤4Ω，一定要保证可靠接地！接地线必须≥6mm2(多股或单芯铜芯线) 。
1-2 环境温度

运转期间：0-45度并有良好的通风条件。

室内或运输期间：-20~+60度。          

1-3 环境湿度：

通常低于75％或更低，短时间内最大允许95％。

1-4 机床电气控制电压等级：

～220V（3KVA）：供伺服驱动器。

～220V（400VA）：变压器的输入电压。

～110V（200VA）：供交流接触器及风扇电机。

～24V（80VA）： 供照明灯。

～27V（120VA）： 上电控制及指示灯电源。

DC24V（150W）：供NC控制机、I/O模块、伺服驱动器使用。

1-5 机床电气容量：

机床电气总容量：20KVA

机床电源空气开关整定电流：60A

用户电源总熔断电流：80A

电源电压：3相380V 50Hz

2、机床送电须知
2-1 机床送电前的准备
⑴送电前必须保证供电系统送给机床电箱内接线板上的L1-L2-L3三相电源为正相序，否则将引起严重后果。

⑵确认机床的接地良好。

⑶检查各处电气元件，各部分的连接端子，各处的插头（或插件）是否连接正确可靠有无松动、短路和异常现象，各电气件有无破损现象等。

⑷检查电箱内交流盘上空气开关整定电流值是否合适（其数值可查阅电气原理图）。

2-2 机床送电方法
上述准备工作完毕后，关好电箱门方可送电。可以按以下操作顺序送电。

⑴按下附加面板上的红色“急停”按钮，处于急停状态。

⑵按下附加面板上的绿色“电源开启”按钮，NC系统的LCD应显示正常，这时还会出现“急停”报警。

⑶确认无异常后，释放急停按钮开关，急停释放后如果伺服无报警，伺服模块得电，并有相应电压输出，使X、Y、Z三个伺服电机即刻处于闭环锁定状态，即可在自动或手动方式下运动各轴。
注意：首次送电必须确认电源相序。电源相序错误会引起一系列不应发生的故障。

判断相序的方法：在上述第⑶步释放急停按钮开关后，手动方式启动加工冷却电机 是否运转，其转动方向应与电机尾部外壳上所标示的箭头方向相同，否则应当关闭用户电源开关（注意！不是机床总开关），在外部电源引入线端子处交换两相的位置即可。

2-3机床通断电操作顺序

    通电：置电柜右侧面总电源开关为ON—按下急停按钮—再按下“电源开启”按钮—释放急停按钮。

    断电：按下急停按钮—按下“电源断开”按钮—置电柜右侧面总电源开关为OFF。

3、机床电气操作说明
3-1 机床操作注意事项
机床必须由有经验和熟悉机床的工人进行操作，操作者在使用设备前要经过培训，要佩带劳动保护品。为了保证操作安全，机床设有各种安全互锁装置。

⑴ NC内设有软超程保护，防止越位造成机床事故。

⑵ 各轴回零后，才能自动运行，软限位才生效。

⑶ 主轴在档位位置时，才能运行主轴。

3-2 机床面板的按钮及操作说明

    机床各部的操作主要通过按钮站来实现，按钮站由两部分组成，一部分为机床的操作面板，一部分为机床附加面板。
机床操作面板各按键说明参考广州数控系统相关使用说明书。

机床附加面板如下图所示：
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按钮说明

【急停】该按钮为红色蘑菇形，按下该按钮，机床处于急停状态，这时伺服系统处于非使能。

【电源开启】按扭：开机时按一下此按扭，伺服启动；该按钮上的灯亮。

【电源断开】按扭：在急停按扭按下时，关机时，按一下此按扭就可以关机。

【循环启动】该按钮为绿色按钮，在自动（AUTO）方式、（MDI）方式、（DNC）方式下有效，执行程序或指令，按一下该按钮，执行程序或指令开始。

【进给保持】该按钮为红色按钮，与循环启动按钮配合使用，在执行指令中，按一下进给保持按钮，可以保持住现在所处的状态，但指令并不执行，再按一次循环启动铵钮，此按钮功能将解除。
【手轮】手轮方式时，选择机床操作面板的倍率按键，选择相应的轴，旋转手轮，相应的轴就移动。

4、NC控制机操作说明
有关NC控制机的操作，编辑指令及方法见随机床带去的操作说明书。现将我厂特殊规定的辅助机能（M代码）和主轴选速机能（S代码）分别叙述。

4-1 辅助机能（M机能）
	M03
	主轴正转

	M04
	主轴反转

	M05
	主轴停止

	
	

	M08
	加工冷却液开

	M09
	加工冷却液关

	
	

	M41
	机床主轴在低档时，选择主轴低档速度输出

	M42
	机床主轴在高档时，选择主轴高档速度输出

	
	


4-2  T值设定
DT0016  1800000ms（30min） (单位：毫秒，为自动润滑间隔时间)

DT0017  3000ms（3s）       (单位：毫秒，为自动润滑输出时间)

4-3  S值意义

本机床主轴有高低二档速度：

低档：主轴低档速度5-444rpm/min

高档：主轴高档速度445-2000rpm/min

S：为主轴的电机转速指令（范围30-2000rpm/min），第一次启动机床时，S值为0。

 如：以300rpm/min的速度运行主轴正转的指令为：M03 S300。

注意：

当主轴从高档换到低档时，一定要在自动方式或MDI方式输入M41选择低档转速，否则机床主轴转速将不准确，这将引起加工错误。

当主轴从低档换到高档时，一定要在自动方式或MDI方式输入M42选择高档转速，否则机床主轴转速将不准确，这将引起加工错误。

 机床第一次上电时，系统默认为低档，如果机床处于高档位置，在转动主轴前，一定要在自动方式或MDI方式输入M42选择高档转速，否则机床主轴转速将不准确，这将引起加工错误。

在进行换档操作档位手柄前，一定要以自动方式或MDI方式输入M03 S3，主轴以3r/min的速度转动后，这时再进行档位手柄的操作，从高档挂到低档或从低档挂到高档。

5、机床电气的保养与维修
5-1 数控机床的保养

数控机床是由多个电气系统组合起来的复杂的机床，日常的保养是非常重要的。

数控机床的使用环境必须保持清洁，环境温度和湿度必须严格控制（环境温度0－45度，湿度75％以下）。每天工作完以后，要将机床上的铁屑清理干净，以免床身受到腐蚀。若长期不使用，应将导轨等易蚀部位涂上防锈油。

请参照广州数控系统操作手册的规定定期清洁电箱的空气过滤器，检查伺服电机。

5-2 机床电气的维修
数控机床的电气部分是由NC控制机系统、可编程控制器（PMC）、机床电气系统等几部分组成。

当数控机床电气部分发生故障时，荧光屏上能显示故障内容。

机床电气原理图中，已标定出每个输入信号或输出信号在PMC中的地址，当要检查某部分信号是否有时，可通过PMC来显示该地址的通断状态。

   5-2.1  NC系统的故障维修

   A、输入电压是否正常；

   B、电源单元连线是否良好；

   C、各插件是否有松动。

   5-2.2  机床电气的维修

   A、输入电源电压、变压器电压是否正常，空气断路器等保护器件是否正常。

   B、检查连线、电缆插头、接线端子等是否松动，接地是否正常；

   C、检查直流继电器、交流接触器动作是否正常；

   D、用PLC诊断页检查有关地址按钮和开关是否动作；

   E、当PLC有输出时，而机床没有动作，检查电磁阀是否正常；

   F、检查操作或程序的编写是否正确；

   当数控机床发生故障时，请按照系统使用说明书，仔细检查，判断故障原因。广州数控系统控制机有故障时，请与广州数控设备有限公司维修中心联系维修换件。

5-3 报警信息、报警指示及处理方法
5-3.1 A地址信息显示

A0.0  5000  非法M代码

A0.3  5003   M03、M04指定错误

A0.5  5006   润滑电机过载

A0.6  5007   润滑油油位低，请加油

5-3.2  报警处理方法
由机床设计厂商设定的报警：

5000  非法M代码

处理方法：检查输入M代码的正确性。

5003 M03、M04指定错误

处理方法：请检查M03及M04的正确性。

5003  润滑电机过载

处理方法：检查润滑电机及或相对应的空气开空否有问题。

5007 润滑油油位低，请加油

处理方法：加入足够的润滑油。

其它的系统报警和伺服报警请参考系统使用说明书及驱动器使用说明书。
6、主要电气零件明细表

	序号
	代号
	名称
	型号规格
	备注

	  1
	QF0
	断路器
	C65N-C60A/3P 60A
	施耐德

	2
	QF1
	断路器
	C65N-C25A/3P  25A
	施耐德

	3
	QF2
	断路器
	C65N-C32A/3P  32A
	施耐德

	4
	QF3
	空气开关
	GV2-M04C（0.4-0.63A）+GV-AE11
	施耐德

	5
	QF4
	空气开关
	GV2-M03C（0.25-0.4A）+GV-AE11
	施耐德

	6
	QF5
	断路器
	C65N-C2A/2P  2A
	施耐德

	7
	QF6
	断路器
	C65N-C10A/2P  10A
	施耐德

	8
	QF7
	断路器
	C65N-C2A/1P  2A
	施耐德

	9
	QF8
	断路器
	C65N-C6A/1P  6A
	施耐德

	10
	QF9
	直流断路器
	C65H-DC（1P 4A）
	施耐德

	11
	QF10
	断路器
	C65N-C6A/2P  6A
	施耐德

	12
	KM1
	接触器
	LC1-D2501F5C(线圈电压110V)
	施耐德

	13
	KM2
	接触器
	LC1-D3201F5C(线圈电压110V)
	施耐德

	14
	KM3，KM4
	接触器
	LC1-D0901F5C(线圈电压110V)
	施耐德

	15
	KA0-KA5
	中间继电器
	RXM2AB2BD + RXZE2S108M
	施耐德

	16
	EL1
	工作灯
	JC39B（AC24V 50W）
	亚龙机床电器

	17
	SK1
	电源开关
	JFD11-63/300020(380V 63A 3P)
	九川集团

	18
	SQX,SQY,SQZ
	行程开关
	JW2-11Z/3
	北京第一机床电器

	19
	TC1
	控制变压器
	JBK3-400 380V(400VA) -110V(200VA)/24V(80VA)/27V(120VA)
	桂林机床电器

	20
	VC1
	整流桥堆
	KBPC2510
	

	21
	
	广州数控系统
	GSK980MDa（一套）
	广州数控

	22
	
	
	
	


7、电气原理图（附后）
14                                      沈阳机床（集团）成套设备有限责任公司
桂林泰亨数控机床科技有限公司                                   
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