
斗山机床数控系统维修

产品名称 斗山机床数控系统维修

公司名称 常州凌肯自动化科技有限公司

价格 300.00/台

规格参数

公司地址 江苏省常州市武进经济开发区政大路1号力达工
业园4楼

联系电话 13961122002 13961122002

产品详情

斗山机床数控系统维修，推荐凌科自动化，本公司是一家专业从事变频器维修，伺服驱动器维修，西门
子数控系统维修，发那科数控系统维修，三菱数控系统维修，伺服电机维修，PLC维修，工业触摸屏维
修，工控机维修，直流调速器维修，软起动器维修，仪器仪表维修，高端电路板维修，印刷机电路板维
修，医疗设备仪器维修的厂家。

 

凌科自动化：技术精湛；拥有三十名维修工程师，20年以上维修经验12名。

凌科自动化：配件齐全；拥有3000平方，配件仓库，充足库存配件。

凌科自动化：收费合理；现代化维修流程，一站式解决方案，收费低。

凌科自动化：测试平台全；拥有一百多种工控测试平台，保证维修成功率。



斗山机床数控系统维修变频器是利用电力半导体器件的通断作用将工频电源变换为另一频率的电能控制
装置。异步电动机的转矩是电机的磁通与转子内流过电流之间相互作用而产生的，在额定频率下，如果
电压一定而只降低频率，那么磁通就过大，磁回路饱和，严重时将烧毁电机。因此，频率与电压要成比
例地改变，即改变频率的同时控制变频器输出电压，使电动机的磁通保持一定，避免弱磁和磁饱和现象
的产生。这种控制方式多用于风机、泵类节能型变频器。如果给定的加速时间过短，变频器的输出频率
变化远远超过转速(电角频率)的变化，变频器将因流过过电流而跳闸，运转停止，这就叫作失速。为了
防止失速使电机继续运转，就要检出电流的大小进行频率控制。当加速电流过大时适当放慢加速速率。
专为纺织，雕刻，食品生产，数控切割，木工雕刻等行业量身打造的一款伺服产品，集成多种智能控制
理论，匹配卓越的电流响应，人性化的操作方式及参数设计，做到最低限度的参数免调整，大大降低对
操作人员的技术要求，尽可能的降低与上位机配合的复杂度，可以在最短时间内完成现场装配，调试，
运行环节。同时该系列伺服驱动器定位精确。各品牌之间竞争越来越激烈响应迅速，刚性好，抗干扰能
力强。灵活的软，硬件扩展设计理念。市场对产品的性能也提出了更高的要求。CA100系列伺服驱动器
是四方电气基于领先的运用平台使得该系列伺服可以灵活的扩展应用到不同行业，在满足多个重点行业
工况要求的同时，保证极高的性价比。

 

Ｚ轴，并保证各轴运行正常。５）在“ＭＤＩ”方式下，输入“Ｇ９１Ｇ００Ｘ－１０．Ｙ１０．；”
，按一下“循环启动”键，机床将以３０００ｍｍ／ｍｉｎ的速度运行到“Ｘ－１０，Ｙ１０”的位置
。６）在“ＭＤＩ”方式下，输入“Ｇ９１Ｇ０１Ｘ－２０．Ｙ－２０．Ｚ－３０．Ｆ２００；”，按
一下“循环启动”键，工作台运行到“Ｘ－２０，Ｙ－２０，Ｚ－３０”的位置。

斗山机床数控系统维修若是关掉一台主泵，即变为“两用一备”，若关掉两台主泵，即变为“一用一备
”。如果用户要求增加“四用”工作模式(即四主泵同时使用)，请订货详细说明。控制方式(1)“Y”液位
控制：该型控制柜配key浮球开关或高性能电子式液位控制器，可根据液位的高低、自动控制水泵的启动
和停止;(2)“P”压力控制：该型控制柜配备外接电接点压力表，压力控制器或压力无关，压力的高低?。
应用于恒温，交换机组系统等;(4)“S”时间控制：该型控制柜内配用时间控制器，可根据用户预先设定
好时间顺序，自动控制水泵的启动和停止，运用于需定时控制的设备等;智能启动器特征(1)软启动器可解
决水泵电机启动时?。自动控制水泵的启动和停止。软启动控制柜技术参数：软启动控制柜控制电机功率
：15-280KW;控制电压：380V;控制水泵台数：1-5台。否则会影响主轴的跳动精度，如需减弱的话适当减
少弹簧数量即可，要注意减少的弹簧位置一定是对称的，否则轴承受力不均匀同样会对轴的跳动精度有
影响。3.可调节液压预紧型，顾名思义液压预紧型就是通过液压力传动来改变轴承预紧隔圈的厚度，从
而在不拆主轴的情况下通过外部控制就可以调节主轴的轴承刚性。

 

这两类机械通常一台机械配有3~6轴伺服，有些厂家一年就可生产上千套机器，因此对伺服产品需求量巨
大。但这两类机械通常要求伺服快速，定位精度要求非常高，这就要求伺服产品具有小功率，小惯量，



高精度的性能，适用伺服产品的功率范围一般在1KW以下，但精度通常要求达到17位编码器反馈。

斗山机床数控系统维修在其特有的技术领域中发展出符合工具机高精度，高效能，高可靠度及多工复合
等概念之产品。其产品品质的优劣，关系到工具机的整体效能表现。未来工具机产业的发展，均以追求
高速，高精度，高效率为目标。随着切削速度的提高，切削时间的不断缩短，对换刀时间的要求也在逐
步提高；换刀的速度已成为高等级工具机的一项重要指标。等。大幅缩短加工时程。降低生产成本；这
是刀库系统的最大特点。近年来刀库的发展已超越其为工具机配件的角色。不显示报警代码，初步判断
不是驱动器本身问题。检查伺服参数，发现Z轴进给速度参数为零。按伺服维修说明书将参数设为规定
值，按复位按钮，故障排除。案例二伺服器故障现象：一台MKA1332数控外圆磨床X轴运动中，出现伺
服驱动故障报警。伺服器维修分析：因为Z轴正常移动没有问题，说明数控系统没有问题，测量伺服系
统上的指令信号，当X轴运动按钮按下时，也有电压指令信号，说明问题出在伺服系统上。因为Z轴运动
没有问题，可能问题出在X轴放大器或者X轴伺服电动机上。伺服器维修方法：首先采用互换法，将X轴
的伺服放大器与Z轴的对换，问题转移到Z轴上，说明X轴伺服放大器损坏。更换伺服放大器模块，机床
故障被排除。案例三伺服器故障现象：一台3MZ205B机床在移动X轴时。

 

②伺服驱动器接收到的脉冲指令个数是否和控制器发出的一致，如不一致则检查控制线电缆，三，松下
伺服驱动器维修常见问题及解决方法1，松下数字式交流伺服系统MHMA2KW，试机时一上电，电机就
振动并有很大的噪声，然后驱动器出现16号报警，该怎么解决,。
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