
富士FUJI伺服驱动器维修公司

产品名称 富士FUJI伺服驱动器维修公司

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

富士FUJI伺服驱动器维修公司ABB高压真空接触器，V12/ZIECKV400A，ABB真空接触器V12,400A,4000A,2
20VDC，ABB真空接触器：V12-400A。VD4分闸脱扣器CA1V01，ABB合闸脱扣器C00V01，ABB真空接触
器：V12-400A操作电压220VDC，ABB导热硅胶WPSII30GR。V12/ZIEC6321/1Ue=12KVIe=400A双D型母线
套管支撑件只ZS3-A2ABB高压真空接触器VC供电模块VDC/AC品牌：昆科KUHNKEVAB06-00CP0106Y3R
/220VP0105Y3R/110VP0116Y2L/220VP0115Y2L/110V西门子真空接触器3TL8100固定式机械保持。

常州凌科自动化科技有限公司主要从事变频器维修，伺服驱动器维修，数控系统维修，触摸屏维修，直
流调速器维修，电源模块维修，印刷机电路板维修，射频电源维修，软启动器维修，各种仪器仪表维修
，等工控产品维修业务。凌科公司拥有拥有22名高级维修工程师，凭着高科技和先进的测试维修设备、
良好的服务保障在消费者心目中竖立了良好的企业形象。

凌科自动化特点：诚信为本，收费合理，技术精湛，维修速度快，有能力承诺，有实力担当。

凌科自动化目标：做国内值得信赖的自动化设备维修公司。

 



 

富士FUJI伺服驱动器维修施工升降机的组成：施工升降机主要组成部分如下：导轨架、吊笼、传动系统
、附墙架、底架护栏、电气系统、保护装置、电缆供电装置等。如图所示：普通施工升降机存在的问题1
）控制系统控制系统是施工升降机的关键部分，决定着整机性能的优劣。普通升降机的控制方式都是通
过器控制来实现，速度单启制动冲击大，对结构和机构损坏较严重，电气元件也易损坏，且运行速度比
较低，一般为34－38m／min，既影响了施工速度也影响了施工企业的效益。若单纯地速度则将造成加速
度过大，结构及机构所受冲击过大而加快齿轮齿条及制动盘的磨损，从而降低运行的可靠性。2）起动与
刹车系统普通升降机的起动都是采取直接起动或星三角降压起动，启动电流大。对电机和电气元件造成
严重的破坏。最后得出故障原因是由冷却风扇引起的故障。在西门子变频器故障报警的设计模式：冷却
风扇发生了故障，此时变频器维修故障应发出“轻故障”，但西门子变频器不会有跳闸的现象发生；只
有变频器柜或其功率单元柜发生了故障，才能发出为“重故障”，且变频器在正常运行时发生跳闸是正
常现象。对变频器进行观察和维修总结冷却风扇跳闸故障维修措施，检测维修发现即使西门子高压变频
器柜中任一个冷却风机出现故障。变频器柜中的环境温度在短时内不会发生较大的变化，同时该变频器
仍然可以正常地运行工作。如果将变频器故障类型改为“变频轻故障”，变频器维修人员及时进行维修
，则高压变频器不会出现跳闸；但当功率单元模块柜中任意一个冷却风扇发生故障。

 

四，坐标轴进给时振动应检查电机线圈，机械进给丝杠同电机的连接，伺服系统，脉冲编码器，联轴节
，测速机。五，出现NC错误报警NC报警中因程序错误，操作错误引起的报警。如FANUC6ME系统的Nc
出现090.091报警，原因可能是。

滤波器内接入电容器的一侧，必须与电动机侧相接。采用电抗器：在变频器的输入电流中频率较低的谐
波成分（5次谐波、7次谐波、11次谐波、13次谐波等）所占的比重是很高的，它们除了可能干扰其它设
备的正常运行之外，还因为它们消耗了大量的无功功率，使线路的功率因素大为下降。在输入电路内串
入电抗器是抑制较低谐波电流的有效方法。根据接线位置的不同，（1）交流电抗器：串联在电源与变频
器的输入侧之间。a、通过抑制谐波电流，将功率因素提高至（0.75-0.85）；b、削弱输入电路中的浪涌电
流对变频器的冲击；c、削弱电源电压不平衡的影响。（2）直流电抗器：串联在整流桥和滤波电容器之
间。它的功能比较单一，就是削弱输入电流中的高次谐波成分。

 



富士FUJI伺服驱动器维修希望大家认真阅读。设备的输入6kV电源高压开关必须待变频器给出的“高压合
闸允许”信号时，才能合闸；如果变频器始终没有提供“高压合闸允许”信号，请确认其控制电源是否
合上，柜门是否关好，旁通柜隔离开关是否正确到位，本身是否处于故障状态，以及和设备相关的系统
信号是否正确；每次分断6kV高压开关后,必须至少在160秒后方可再次送电；旁通柜隔离开关处在变频位
置时，用户6kV高压开关合闸只相当于给变频器送电，电机并不启动。需要启动电机，还必须给设备发
运行命令指令；启动以前，风机挡板或水泵出口阀门最好处于关闭位置。并确认电机没有因为挡板或出
口阀门不严和其他原因而反转，否则容易引起设备启动时过流停机；（2）用示波器观察编码器的U相信
号和Z信号；（3）调整编码器转轴与电机轴的相对位置；（4）一边调整，一边观察编码器U相信号跳变
沿，和Z信号，直到Z信号稳定在高电平上（在此默认Z信号的常态为低电平），锁定编码器与电机的相
对位置关系。

其作用如同急停只是其保护功能更多，例如变频器超速运行会导致STO触发，错误转向导致STO触发，
意外启动也会导致STO触发等等，一旦触发后，会发出指令将IGBT停止运行从而保护变频器电机。当明
确其功能和作用后，拆除变频器输入控制端子的保护罩，对STO回路端子进行短接处理，如上图所示，
变频器维修方式为IN1短接OUT1，IN2短接OUT2。使用万用表直流电压50V档测量IN1端子对地的电压，
电压值为DC27V，再次测量IN2端子对地的电压，电压值为DC24V。说明故障端子的直流电压比正常的
端子大，多为变频器隔离电路的发光二极管短路造成。确认问题后申请更换该输入控制端子电板，替换
后力矩中断故障消除。至今一直运行。

富士FUJI伺服驱动器维修公司设备运行时由电气控制装置驱动电动机，然后再通过减速机及周边大此轮
的减速传动，拖动筒体装置回转。筒体装置内部装有的物料和研磨体在回转时产生的离心力和摩擦力的
作用下，被提升至一定高度后沿近似抛物线的轨迹落下来冲击和研磨筒体底部的另一部分物料，并产生
一定的轴向运行物料研磨和混合均匀。研磨完成的物料后通过卸料装置排除筒体，以进行下一段工序处
理。球磨机系统工频控制在使用中存在着如下的弊端：1.所需的研磨周期较长、研磨效率低，单位产品
功耗大，同时易造成物料的过渡研磨；2.启动一般采用星三角或自耦降压启动，启动电流大，的冲击很
大；3.设备运行的性差，量和耗电量巨大，增加了生产厂家的成本，造成了严重的资源浪费。X:磁通)，
因此转矩T会跟着磁通X减小而减小。同时，小于50Hz时，由于I*R很小，所以U/f=E/f不变时，磁通(X)为
常数。转矩T和电流成正比。这也就是为什么通常用变频器的过流能力来描述其过载(转矩)能力。结论:
当变频器输出频率从50Hz以上增加时，发热和散热能力决定变频器的输出电流能力，从而影响变频器的
输出转矩能力。载波频率:一般变频器所标的额定电流都是以最高载波频率。最高环境温度下能保证持续
输出的数值。降低载波频率，电机的电流不会受到影响。但元器件的发热会减小。海拔高度:海拔高度增
加，对散热和绝缘性能都有影响。一般1000m以下可以不考虑。6.矢量控制是怎样改善电机的输出转矩能
力的？（1）转矩提升：此功能增加变频器的输出电压（主要是低频时）。
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