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4 CPU步骤 检查感知信号是否有问题，检测方法，打开感知信号，（查看 板右

上角是否有信号灯亮）用能够导电的工件一端连接到工件架，另一端连接到伸

缩杆下表面（与工件接触的面）然后听电柜有没有蜂鸣器叫，有的话说明感知

CPU CPU信号正常。如果没有工件碰到，感知也叫的话， 板可能有问题，更换

板。

如以上问题都排查还存在，则联系厂家。

上上伸伸缩缩杆杆下下降降过过程程中中，，没没有有工工件件情情况况下下，，伸伸缩缩杆杆下下降降的的位位置置如如果果不不是是和和工工件件架架

齐齐平平问问题题。。

1. Z步骤 先将伸缩杆回一下原点，在将 轴回一下原点。

如如果果遇遇到到后后面面丝丝筒筒钼钼丝丝散散掉掉问问题题

穿穿丝丝类类常常遇遇到到的的问问题题：：

1.步骤 检查钼丝头的位置在那个位置

看钼丝是否出上水嘴。没出上水嘴，则检查上水嘴是否有堵塞，用

11））钼钼丝丝从从上上夹夹丝丝到到下下夹夹丝丝位位置置过过程程中中出出现现的的问问题题

点点击击穿穿丝丝按按钮钮没没反反应应解解决决办办法法：：

1.步骤 检查气压是否正常，如不正常，去查外部供气和气压表是否有问题

穿穿丝丝不不吹吹气气

1.步骤 检查参数设置的时间是否有设置

2.步骤 检查吹气气缸是否有问题

上上夹夹丝丝限限位位报报警警弹弹窗窗

1.步骤 检查上夹丝限位打开和关闭信号是否正常，不正常的需要调节开关信

号位置。

2.步骤 检查开关信号是否损坏。

上上伸伸缩缩杆杆没没有有下下降降直直接接吐吐钼钼丝丝问问题题

1.步骤 查看自动穿丝厂商参数是否勾选伸缩杆模式还有平板模打勾下降高度

0为 的情况

2.步骤 穿丝时查看加工软件右上角感知信号是否开启，伸缩杆没有碰到工件

就关闭了，如果是，则检查工作台面是否有废钼丝或者其它金属导致和工件架

连接。

3.步骤 如果还存在问题，将高频线拔掉，再次穿丝，问题解决了，则查看步骤
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3.步骤 也可以分析是否张力传感器硬件是否有问题，如何分辨，在穿丝过程中，

查看张力数值是不是稳定在一个数值左右。如果没有堵塞的情况下数值莫名

50奇妙低于 以下。则有可能是张力传感器不对劲。

3.步骤 看钼丝位置是在碰到挡片没有打开穿丝失败，排查挡片气缸是否有问

1.题，方法如下： 半自动穿丝如果挡片没有打开，则判断挡片打开的气管有问

题或者电磁阀门有问题。

问问题题栏栏：：穿穿丝丝中中未未到到位位置置触触发发检检测测点点信信号号，，挡挡片片气气缸缸提提前前打打开开

1.步骤 查看自动穿丝参数界面中参数设置一栏，查看检测显示值，钼丝没有

排排查查5000到检测位置时，检测显示值如果出现大于 的数，表示检测点导通，

方方式式：用万用表，蜂鸣器档，红表笔压在下线架导管，黑表笔压在后导轮上，

钼丝去捅一捅，看是否顺畅。

查看蜂鸣器是否有导通声音。

超超过过夹夹板板位位置置穿穿丝丝失失败败

上上伸伸缩缩杆杆碰碰到到工工件件后后直直接接穿穿丝丝失失败败问问题题

1.步骤 查看历史报警栏是否有伸缩杆冲程报警，或者有穿丝失败弹窗原因，

2. Z步骤 将 轴没有工件的地方，再次穿丝，如报警，则检查伸缩杆是否有憋劲，

导致伸缩杆顶到了冲程开关信号。

3.步骤 检查工件是否有生锈导致感知信号不灵敏，触发冲程信号。

下下夹夹丝丝气气缸缸限限位位报报错错

1.步骤 检查上夹丝限位打开和关闭信号是否正常，不正常的需要调节开关信

号位置。

2.步骤 检查开关信号是否损坏

3步骤 ，临时解决方法，最新版本有下夹丝屏蔽选项，在自动穿丝厂商参数内。

22））钼钼丝丝从从下下夹夹丝丝到到夹夹板板位位置置可可能能会会出出现现的的问问题题

00出出现现张张力力为为 ，，钼钼丝丝筒筒回回退退三三次次弹弹窗窗问问题题。。

1. PLC 0 PLC步骤 更换 后，第一次穿丝，出现张力为 的情况，由于 是初始化的，

联系工厂开启内部标志。

2. 50步骤 收丝回去，松轴查看张力数值是否低于 以下，张力电压数值是否再

10-50 10-50左右，如果不是则将张力电压数值调到 之间，然后松轴点击张力

0清零按钮，张力数值就是在 的范围跳动。再次穿丝，

2.步骤 检查是否下夹丝和上夹丝夹丝力道不足，查看机床右侧柜子机械气压

0.8 1.0表是否在 和 左右。如果没有问题，则检查导管水嘴是否有堵塞。
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22.. 2255丝丝筒筒旋旋转转 圈圈过过程程中中出出现现穿穿丝丝失失败败（（弹弹窗窗报报错错和和问问题题栏栏报报错错原原因因穿穿丝丝完完运运丝丝提提

11NN速速时时，，张张力力低低于于 ））

1. 5N步骤 查看当前的张力是否没有 ，说明在运丝提速过程中张力数值低于

1N 2 2.1过，解决方法，自动穿丝参数设置，张力调节，找到比例 参数项，如果是

4.1改到 后重新穿丝。后面频繁出现，检查是否张力传感器是不是有问题。

44））半半自自动动穿穿丝丝出出现现的的问问题题

钼钼丝丝筒筒不不停停，，一一直直吐吐丝丝

1 30-80步骤 ，检查张力数值，当上夹丝弹开后，如果张力数值一直大于 以上，

30-50则说明张力传感器零位偏移。将张力电压数值调节到 之间，然后松轴点

击清零按钮。

联联系系厂厂家家查查看看

收收丝丝类类遇遇到到的的问问题题：：

到到夹夹板板位位置置出出现现穿穿丝丝失失败败（（弹弹窗窗报报错错和和问问题题栏栏报报错错原原因因也也是是夹夹板板气气缸缸限限位位））

排排查查方方法法1.步骤 检查夹板信号开关是否有问题， ，状态复位，将钼丝盘到丝筒

上，到自动穿丝调试界面，打开调试锁，勾选运丝复选框，点击回原点按钮，

回原成功后，去点击夹板气缸，查看两个信号灯是否正常，一亮一灭的状态。

2步骤 ，如果不正常挪动一下开关，还不正常，检查开关是否损坏。

到到夹夹板板位位置置出出现现穿穿丝丝失失败败（（弹弹窗窗报报错错或或者者问问题题栏栏报报错错原原因因是是没没有有夹夹住住钼钼丝丝，，钼钼

丝丝长长短短变变化化））

1.步骤 收丝回来，检查钼丝长短，如果短了，剪丝重新穿丝，如果没有短，再

次穿丝，查看是不是夹板没有夹住钼丝。

2. 5N步骤 如果夹住钼丝了，张力后退时，张力没有大于 ，钼丝被生抽出来了，

则检查夹板是否有问题。软件也可以暂时性的解决，解决方法如下，将夹丝拉力

4N改到 后重新穿丝，如果能够穿丝成功，说明夹板加紧力道间隙过大。需要更换

夹板。

33 2255））钼钼丝丝超超过过夹夹板板旋旋转转 圈圈可可能能会会出出现现的的问问题题

上上伸伸缩缩杆杆没没有有上上升升问问题题。。

1. 0步骤 查看调试界面查看伸缩杆坐标是不是为 或者是穿丝前的坐标，而实

排排查查方方法法际伸缩杆没有升上去，则检查伸缩杆和电缸是不是有问题， ，断总电将

电缸和伸缩杆连接件拆开，手动去滑动伸缩滑块判断是否顺畅，是否和上机头水

平托板不垂直。



11））钼钼丝丝在在丝丝筒筒上上收收丝丝失失败败问问题题

1.步骤 收丝过程运丝筒转如果遇到张力过低，会报收丝失败，如果钼丝断了，按

1.照断丝流程恢复，如果没有，检查张力传感器是否异常。排查方法如下： 查看张力数

值是否过低，如果低了查看钼丝是否有异常。同时判断张力传感器是否有问题。

2.步骤 收丝失败如果恢复，状态复位，手动将钼丝盘到开夹板的位置，调试界面

打开夹板气缸，手动将钼丝抽出来。重新定位起点即可。

22））钼钼丝丝筒筒在在夹夹板板附附近近收收丝丝失失败败问问题题

1. 1.步骤 先看钼丝筒是否在夹板位置，如果不在，联系厂家；临时解决方法如下：

状态复位，手动将钼丝抽出，钼丝盘到丝筒上，点击调试界面上的运丝回原按钮，多

2.回原几次，查看位置是否都是一样，同时也能打开夹板气缸即可。 如果回原后的位置

3.不能打开夹板，则查看是否是连轴器松了。 以上都没有解决，联系厂家

2.步骤 夹板位置报的有收丝失败时报的是夹板限位问题，此时应该去检查夹板气

缸上的两个限位是否正常。

33））钼钼丝丝要要回回到到穿穿丝丝起起点点过过程程中中失失败败问问题题：：

1步骤 ，上下夹丝气缸信号要全程保持红灯状态，如果出现在收丝过程中，上下夹

丝气缸不管那一个有绿灯信号，收丝流程会一直在收丝，有的版本会报收丝失败的原

因，此时要检查收丝的时候上下夹丝灯的信号。

注注：：如如遇遇到到以以上上问问题题排排查查后后还还未未能能解解决决在在联联系系厂厂家家，，或或者者不不是是对对应应问问

题题，，联联系系厂厂家家
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