
FANUC发那科180IS-WB数控系统维修公司

产品名称 FANUC发那科180IS-WB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180IS-WB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180IS-WB数控系统维修1，确定所需的电机的力矩，具体可参考英纳仕提供计算文件，2，
根据电机的型号和应用，确定电机工作的电压和电流的大小，3，根据电机工作电流的大小和电压，确定
相应的驱动器的型号，4，东方步进驱动器提供有交流或直流供电有种版本，用户可根据设备供电系统，
进一步确定驱动器的型号。①按自动操作方式键，选择自动操作方式；②选择要执行的程序；③按下循
环启动键，自动加工开始。程序执行完毕，循环启动指示灯灭，加工循环结束；⑷手动操作（JOG）方
式按下手动操作方式键，键的指示灯亮，机床进入手动操作方。

 

!大部分不合格模块就由于耐压不够（维修过的模块除外），所以你最好能拥有一个耐压表，一个200元
左右，电子商场一般有卖！我们也经常在“中国工控网&gt，变频器与传动&gt，传动论坛”中与大家一
起探讨变频器使用及维修。

FANUC发那科180IS-WB数控系统维修根据计算机存储器中存储的控制程序，执行部分或全部数值控制功
能(1)输入数据处理程序它接收输入的零件加工程序，将标准代码表示的加工指令和数据进行译码、数据
处理，并按规定的格式存放。有的系统还要进行补偿计算，或为插补运算和速度控制等进行预计算。通
常，输入数据处理程序包括输入、译码和数据处理三项内容。(2)插补计算程序CNC系统根据工件加工程
序中提供的数据，如曲线的种类、起点、终点、既定速度等进行中间输出点的插值密化运算。上述密化
计算不仅要严格遵循给定轨迹要求还要符合机械系统平稳运动加减速的要求。根据运算结果，分别向各
坐标轴发出形成进给运动的位置指令。这个过程称为插补运算。计算得到进给运动的位置指令通过CNC
内或伺服系统内的位置闭环、速度环、电流环控制调节。对策:确认电机型号及编码器的型号（P。检查
可能出现的三个地方：电机编码器，反馈线及CSB的编码器反馈口。3，故障报警代码:E2074F2076C0210C
0220C0271C0201故障描述:一些相关的编码器故障报警。

 

从本文的第二章可知：采用扩展存储器通讯控制的编程极其简单，从事过PLC编程的技术人员只要知道
怎样查表，仅仅数小时即可掌握，增加的硬件费用也很低。这种方法编程的轻松程度，是采用RS-485无
协议通讯控制变频器的方法所无法相比的。三菱新型F700系列变频器使用RS-485端子利用Modbus-RTU协
议与PLC进行通讯。优点：Modbus通讯方式的PLC编程比RS-485无协议方式要简单便捷。缺点：PLC编程
工作量仍然较大。三菱变频器可内置各种类型的通讯选件，如用于CC-Link现场总线的FR-A5NC选件；
用于ProfibusDP现场总线的FR-A5AP(A)选件；用于DeviceNet现场总线的FR-A5ND选件等等。



FANUC发那科180IS-WB数控系统维修公司本文介绍了变频器的工作原理和控制方式，文中遵循理论和实
际相结合的原则，对变频器的工作原理和控制方式作了详细的对比和分析。低压通用变频输出电压为380
～650V，输出功率为0.75～400kW，工作频率为0～400Hz，它的主电路都采用交—直—交电路。其控制
方式经历了以下四代。其特点是控制电路结构简单、成本较低，机械特性硬度也较好，能够满足一般传
动的平滑调速要求，已在产业的各个领域得到广泛应用。但是，这种控制方式在低频时，由于输出电压
较低，转矩受定子电阻压降的影响比较显著，使输出最大转矩减小。另外，其机械特性终究没有直流电
动机硬，动态转矩能力和静态调速性能都还不尽如人意，且系统性能不高、控制曲线会随负载的变化而
变化。6号引脚，则我们不需要串电阻即可。那么接好线后，我们需要更改伺服的哪些参数呢，位置控制
参数调节参数的设置，小伙伴们可以参考一下伺服的综合手册。2：速度控制模式，此模式使用较少，此
种模式，伺服控制器的功能相当于一个变频器，能够用模拟量对伺服的运行速度进行控制，其硬件接线
图如下图所示：速度控制接线图此种控制模式下，（其中7号引脚需接12~24v，41号引脚和29号引脚短接
到0v，必须要接的）。24如果我们用的是1我们可以将0~10v的电压接到14以及15号引脚上，设置好相关参
数之后，我们就可以通过改变0~10v的电压来控制电机的运行速度，其中有一点要注意，我们可以将电压
变为0v用来停止电机的运行，但是通常情况下，模拟量不会完全为0，因此我们可以控制26号引脚，通过
接通26号引脚，将伺服停止。

 

现代的数控系统都是采用专用的计算机控制系统，由硬件和软件两大部分组成。数控系统的硬件出现问
题直接影响数控机床的运行，一旦出现硬件故障，必须将损坏的硬件修复或者更换备件，机床才能恢复
正常工作。数控系统的硬件包括CPU模块，存储器模块，显示模块，伺服轴控制模块，PLC接口模块，
电源模块，显示器等。数控系统硬件出现故障时，只有在找到有问题的模块后，对其进行修复或者更换
备件，才能排除故障。数控系统是数控机床的控制核心。
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