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Важной составляющей повышения эф-

фективности работы ремонтных служб, явля-
ется внедрение современных технических 
средств, позволяющих перейти к обслужива-
нию оборудования по фактическому состоя-
нию, которые нашли применение на передо-
вых отечественных и большинстве зарубеж-
ных предприятий с 90-х годов. Ведущие ма-
шиностроительные предприятия западных 
стран проводят обслуживание станков только 
по их фактическому состоянию. Метод осно-
ван на том, что без разборки станка оценива-
ется его техническое состояние, определяют-
ся отдельные узлы и детали, которые имеют 
дефекты, и поэтому ремонт производится 
целенаправленно, устраняя конкретные де-
фекты. Это обеспечивает стабильность рабо-
ты производства, позволяет прогнозировать 
время безаварийной работы оборудования, 
заранее заказать необходимые комплектую-
щие для проведения ремонта. 

Одним из методов без разборной диаг-
ностики является линейное измерение по-
грешности позиционирования при помощи 
лазерного интерферометра. Метод заключа-
ется в определении точности линейного по-
зиционирования станка путем сравнения ко-
ординаты перемещения, полученной систе-
мой измерения станка, с фактическим пере-
мещением, измеренным с помощью лазерно-
го интерферометра.  

В данной работе исследовалась точ-
ность позиционирования шарико-винтовой 
пары по оси X токарного станка с ЧПУ 
Romi C620. На рисунке 1 представлены ре-
зультаты испытаний станка: 

- люфт 5 мкм; 
- погрешности шагов ходового винта мак-

симальное значения 11 мкм. 
Причиной появления погрешности явля-

ется осевое смещение в шариковой винтовой 
паре или износ гайки привода. 

Существуют следующие рекомендации 
по устранению ошибок и люфтов по осям Х и 
Y станка: 

1. Устранить все люфты в приводе и на-
правляющих станка. Это может потребовать 
замены изношенных деталей станка; 

2. Использовать опции компенсации 
люфта, предусмотренные устройством ЧПУ. 

Значение коррекции для компенсации 
люфта вносится для каждой оси/шпинделя в 
машинные данные: MD32450 
$MA_BACKLASH (обратный люфт) 

При положительном люфте (штатный 
режим) вводится положительное значение 
коррекции, при отрицательном люфте - отри-
цательное. Обратный люфт может быть нор-
мирован в зависимости от блока параметров 
через коэффициент. Этот поправочный ко-
эффициент устанавливается через машин-
ные данные между 0.01 и 100.0: 

MD32452 $MA_BACKLASH_FACTOR 
(поправочный коэффициент для обратного 
люфта), предустановка 1.0. 

Пользователю предлагается возмож-
ность постепенного подключения значения 
компенсации люфта при реверсировании со-
ответствующей оси. Тем самым удается из-
бежать ошибок оси из-за скачка заданного 
значения на осях. Содержание следующих 
осевых машинных данных определяет шаг, с 
которым подключается значение компенса-
ции люфта (MD32450): 

MD36500 $MA_ENC_CHANGE_TOL 
(максbvfkmysq. допуск при переключении 
фактического значения положения) 

Необходимо помнить, что компенсация 
люфта учитывается только через <n> серво-
тактов (<n> = MD32450 / MD36500). Слишком 
большой интервал времени может привести к 
аварийному сообщению контроля состояния 
покоя. Если MD36500 > MD32450, то компен-
сация выполняется в одном сервотакте. На 
рисунке 2 представлен график значений вели-
чины люфта по оси X токарного станка 
Romi C620 с УЧПУ после коррекции, значение 
6 мкм. На рисунке 3 – с коррекцией люфта 
1,8 мкм и погрешность шага ходового винта 
6.8 мкм. 
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Рисунок 1 – Значения величин люфта по оси X и погрешности шага ходового винта токарного 
станка Romi C620 с УЧПУ до коррекции, мм 

 

Рисунок 2 – Значения величины люфта по оси X токарного станка Romi C620 с УЧПУ после кор-
рекции, мм 



 
 

Э. Б. МАНДАРОВ, Ю. П. ХАРАЕВ, С. О. НИКИФОРОВ 

 
146 

 

Рисунок 3 – Значения величины люфта и погрешности шага ходового винта по оси X токарного 
станка Romi C620 с УЧПУ после коррекции, мм 

Внедрение без разборных методов диаг-
ностики позволяет: 

В период эксплуатации и технического 
обслуживания оборудования  

− Определять и при необходимости по-
вышать технологическую точность 
станка  

− Определять дефекты, в том числе 
скрытые, и устранять их на этапе воз-
никновения  

− Прогнозировать износ узлов и дета-
лей станка  

− Планировать сроки проведения ре-
монта, заказ комплектующих и запча-
стей для ремонта. 
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