
光源维修

产品名称 光源维修

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

光源维修，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。



光源维修可进行如下操作1将相应轴的机床参数MD34200设为02NCK复位使该参数生效3用手动方式将相
应轴走到已知坐标值的位置4将已知的坐标值填入相应轴的机床参数MD将相应轴的机床参数MD34210设
为16NCK复位使该参数生效7转换到寻找参考点方式JOG—REF8按该轴的+方向键或-方向键（或按JOG—
REF的同时按相应轴的方向按键）这时该轴的坐标值变为已知的坐标值。本轴的调整完成如果是绝对值
光栅尺，12功能参数19000以后的参数是作为功能的参数，其中19200是要的通道的数量，首先在这里填入
要的通道1－10个，这个数量是受到NC软件版本的限制，也就是NC卡的版本限制，不同的NC卡的版本
对应于不同的轴数和通道数量。控制系统输出的是脉冲和方向信号，但不管是正转指令还是反转指令，
电机只朝一个方向转，为什么,松下交流伺服系统在位置控制方式下，可以接收三种控制信脉冲/方向，正
/反脉冲，A/B正交脉冲。驱动器的出厂设置为A/B正交脉冲(No42为0)，请将No42改为3(脉冲/方向信号)
。5，松下交流伺服系统的使用中，能否用伺服-ON作为控制电机脱机的信号。

 

例如现在的直流变频空调：其把工频交流电转换为直流电源，并送至功率模块，模块受微电脑送来的控
制信号控制，和交流变频所不同的是模块输出受控的直流电源送至压缩机的直流电机，控制压缩机的排
量，从而实现“变频调速”。什么样的电机是交流变频电机啊？简单点说就是交流电机的控制中使用了
变频技术。电机加上变频调速器后有嗡嗡声是怎么回事？所说的"嗡"的声音，那是因为变频器输出波形
载波频率引起的，通常如果你用的变频器是固定载波的话，此时电机发出的是尖叫，对人耳刺激比较大
，那你可以通过调节载波频率(变频器技术手册功能表里有这个功能参数)。载波频率越高声音越小，但
载波越高的话此时电机就越容易发热。所以要根据发热程序和发出的声音一起考虑你所使用的载波频率
。

光源维修例如，确定数控系统三相电源的相序时可以采用相序表测量，即将三相电源线接到相序表，当
相序正确时，相序表按顺时针方向旋转，反之则逆。也可以采用双通道示波器测量，如果相序正确，则
每两相的波形在相位上相差120°。当其他维修方法难以解决故障时，可以从机床工作的工作原理出发一
步一步进行检查，最终查出故障原因。例如，笔者曾遇到一台采用FANUC0iTD系统的机床，加工螺纹时
出现乱牙的现象，根据数控系统位置控制的基本原理,基本可以确定故障出在旋转编码器上,而且很有可能
是反馈信号丢失,这样,一旦数控装置给出进给量的指令位置，那么反馈回来的实际位置就会始终不正确,
位置误差始终不能消除,导致螺纹插补出现问题。当拆下脉冲编码器进行检查时,发现编码器里面的灯丝已
断,导致无反馈输入信号,与原理分析的现象吻合。会致数据库崩溃致使工程运行缓慢。建议用SQL数据库
存储数据或者对存储数据做定期删除处理。伺服驱动器在调速过程中比较常见的故障为过电压和过电流
，我们就这两个故障进行分析，如何检测伺服驱动器和相应伺服驱动器维修方法。造成伺服驱动器过电
压故障的原因为输入电压过高所致。

 

6：弱磁启动设置,设置参数（SETUPPARAMETERS励磁控制（FIELDCONTROL励磁启动(FIELDENABLE)
选择启动(ENABLED励磁控制方式（FIDCTRLMODEIS。



光源维修【凌科自动化】保持屏幕表面的清洁！5）严格按规程开，关电源，正常操作，操作时勿用过大
力度触摸！6）硬盘上产生大量临时文件，最好先退出Windows再关机，否则会导致硬盘错误。7）应选
择足够应用程序使用的最简单的防鼠标模式，因为复杂的模式需要牺牲延时和系统资源；8）触摸屏属于
人机界面一体机器，精密程度高，发热量比较大，必需采取对触摸屏本体及周边环境进行降温散热措施
。（1）外界干扰由于受电磁干扰，屏蔽和接地措施不良，主轴转速指令或反馈信号受到干扰，使主轴伺
服系统故驱动出现随机波动。判别有无干扰的方法是：当主轴转速指令为零时，主轴仍往复转动，调整
零速平衡和漂移补偿也不能消除故障。

 

(1)故障现象。某立式加工中心主轴内刀具自动机构的拉杆钢球和刀柄拉紧螺钉尾部锥面经常损坏。(2)故
障分析。检查发现，主轴松刀动作与机械手拔刀动作不协调。这是因为限位开关挡铁装在气液增压缸的
气缸尾部，虽然气缸活塞动作到位，增压缸活塞动作却没有到位，致使机械手在刀柄还没有完全松开的
情况下强行拔刀，(3)故障处理。清洗增压油缸，更换密封环，给增压油缸注油，气压调整至0.5~0.8MPa
，试用后故障消失。①定期检查并清洁气液增压油缸，监测刀具自动机构各部分的运行状况，及时消除
故障隐患；②定期检查调整气压和液压系统压力，检验液压油质，如氧化变质应及时更换。(1)故障现象
。某立式加工中心换刀时冲击响声大，主轴前端拨动刀柄旋转的定位键局部变形。
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