
FANUC发那科21-MB数控系统维修公司

产品名称 FANUC发那科21-MB数控系统维修公司

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

FANUC发那科21-MB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。



FANUC发那科21-MB数控系统维修降，致使直流回路电压跌落，变频器不能正常工作，检修人员可能会
作出误判！若非负载状态下，同时监测直流回路的电压值，在维修部的轻载条件下，很难判定和分析到
是储能电容的问题。电容电极引线电阻的出现，是常规测量手段所无法测出的，进行深入分析，才出了
这种结论。如加工中心的刀库，机械手和回转工作台，数控车床的旋转刀架和尾架，机床的气，液压系
统中的限位开关，接近开关和压力开关等，弄清检测开关作为PLC输入信号的标志。了解执行机构的动
作顺序，如液压缸，气缸的电磁换向阀等，弄清对应的PLC输出信号标志。了解各种条件标志，如起动
，停止，限位，和放松等标志信号。通过以上思路和实例借助必要的诊断功能，必要时用编程器跟踪梯
形图的动态变化，搞清故障原因。要做好用西门子PLC维修对数控机床故障检测须注意以下几点：了解
机床各组成部分检测开关的安装位置根据机床的工作原理做出诊断。力士乐驱动器维修故障报警代码解
释及对策（全）。

 

1）在减速过程中发生一般是由驱动装置造成的，例如交流驱动中的再生回路故障。2）在恒转速时产生
，可通过观察主轴电动机自由停车过程中是否有噪声和振动来区分，如果存在，则主轴机械部分有问题
。3）检查振动周期是否与转速有关。如果无关，一般是主轴伺服系统驱动装置未调整好；如果有关，应
检查主轴机械部分是否良好，测速装置是否不良。

FANUC发那科21-MB数控系统维修使其成为当下电气工控领域最为炙手可热的启动，调速控制装置。在
日常工作当中，我们难免遇到变频器因各种原因而发生故障的情况，此时就需要我们这些维修电工“出
马”了。为了达到相互交流学习，取长补短的目的，本人特借“电工电气学习”微信公众号一方宝地，
将自己维修变频器十年来的经验总结陆续分享出来。信各位维修电工同行先期阶段会以变频器线路易损
元器件为主线呈现给大家。对于变频器这种工控电子设备一定不陌生。灵活多样的操作控制方式等诸般
优点由于拥有良好的调节性同时也希望各位维修高手其类型多为绕线式或水泥式。由于该电阻工作时有
较大的电流通过，故其发热量也大，伴随着使用时间的增长其多会出现开/断路，阻值增大现象。由此会
造成变频器出现通电无任何反映，指示灯和显示屏无指示，变频器开关电源发生“打嗝”，无常输出各
等级直流电压的故障现象。45°角由疏到密间隔非常精密的反射条纹。工作原理以右下角的X-轴发射换
能器为例：发射换能器把控制器通过触摸屏电缆送来的电信号转化为声波能量向左方表面传递，然后由
玻璃板下边的一组精密反射条纹把声波能量反射成向上的均匀面传递，声波能量经过屏体表面，再由上
边的反射条纹聚成向右的线传播给。

 

首先要搞清楚“OU”报警的原因何在，这是因为变频器在减速时，电动机转子绕组切割旋转磁场的速度
加快，转子的电动势和电流增大，使电机处于发电状态，回馈的能量通过逆变环节中与大功率开关管并
联的二极管流向直流环节，使直流母线电压升高所致，所以我们应该着重检查制动回路，测量放电电阻
没有问题，在测量制动管(ET191)时发现已击穿，更换后上电运行，且快速停车都没有问题。三。



FANUC发那科21-MB数控系统维修公司F0001，A0501】并且不稳定，敲击机壳或动一动面板和主板时，
而能正常。一般属于接插件的问题，变频器维修各部位接插件是否存在松动情况。也发现有个别机器，
是因为线路板上的阻容元件质量问题，或焊接不良所致。变频器上电后显示【————】，一般是变频
器主控板存在问题。大多数变频器维修方法，更换一块主控板问题就解决了。一般都是变频器控制线路
有强电干扰，造成主控板某些元件（如帖片电容、电阻等）损坏所至，变频器维修时跟主控板散热不好
也存在关联性。但也有问题出现在电源板上的。使用手上好的电源板，更换上测试一试，有可能就解决
了问题。第一，过电流故障。若是变频器系统加减速变化斜率的设置偏大，则会导致变频器输出频率无
法与电机频率变化保持一致。因而成为陶瓷行业的耗电设备之一。同时系统的启动电流大，冲击较大，
造成机械设备的量也大。随着变频调速技术的快速发展，变频调速在陶瓷、水泥、冶金行业已日渐得到
了广泛应用。实践证明，球磨机采用变频控制节能效果显著，可为企业创造非常良好的经济效益。本文
以施耐德变频器为例，介绍了球磨机的一种变频控制应用方案。施耐德变频器维修及应用-凌科自动化工
艺介绍球磨机主要由传动装置、筒体装置、给料装置、卸料装置及电气控制装置等组成。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。

 

判断、肯定、否定几个回合，最后确定是整流管损坏。所谓顺藤摸瓜法就是根据变频器工作原理，顺着
故障现场，沿着信号通路，逐步深入，直达故障发生点，最终寻找到故障产生部位的一种方法。例如一
台变频器输出电压三相不平衡。这种故障显然是由2种可能性造成的。一种可能是逆变桥内6个单元中至
少有1个单元损坏（开路），另一种可能是6组驱动信号中至少有1组损坏。假设已确定有1个逆变单元无
驱动信号，进一步确定驱动电路中故障的产生部位，可采用顺藤摸瓜法来寻找。具体到这个例子，可从
上而下地查，即从驱动信号的源头，也就是CPU的输出端起往下查。CPU输出有信号时检查光耦输入端
有无信号，若无信号，则CPU到光耦输入端有断线现象。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

