
FANUC法兰克数控系统维修公司

产品名称 FANUC法兰克数控系统维修公司

公司名称 常州凌肯自动化科技有限公司

价格 250.00/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法兰克数控系统维修公司再通过按转子磁场定向旋转变换，等效成同步旋转坐标系下的直流电流
ImIt1（Im1相当于直流电动机的励磁电流；It1相当于与转矩成正比的电枢电流），然后模仿直流电动机
的控制方法，求得直流电动机的控制量，经过相应的坐标反变换，实现对异步电动机的控制。其实质是
将交流电动机等效为直流电动机，分别对速度，磁场两个分量进行独立控制。通过控制转子磁链，然后
分解定子电流而获得转矩和磁场两个分量，经坐标变换，实现正交或解耦控制。矢量控制方法的提出具
有划时代的意义。然而在实际应用中，由于转子磁链难以准确观测，系统特性受电动机参数的影响较大
，且在等效直流电动机控制过程中所用矢量旋转变换较复杂，使得实际的控制效果难以达到理想分析的
结果。

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。



 

 

FANUC法兰克数控系统维修此种干扰经常发生于信号距离长的应用案例上，常采用加中继隔离的方法，
来屏蔽掉感应电压，解决干扰问题。4.来自接地系统混乱的干扰众所周知接的是提高电子设备抗干扰的
有效手段之一，正确的接地既能抑制设备向外发出干扰，但是错误的接地反而会引入严重的干扰信号，
使系统无常工作。其额定功率为1W，测量功率P1＝0.2mW。假定标称电阻值Rt为1kΩ，则测试电流：显
然使用R×lk挡比较合适，该挡满度电流Im通常为几十至一百几十微安。例如多用的500型万用表R×1k挡
的Im＝150uA，与141uA很接近。注意正确操作。测试时，不要用于捏住热敏电阻体，以防止人体温度对
测试产生影响。先在室温t1下测得电阻值Rt1；再用电烙铁作热源，靠近热敏电阻Rt1，测出电阻值Rt2，
同时用温度计测出此时热敏电阻RT表面的平均温度t2。将所测得的结果输入下式：αt≈(Rt2-Rt1)/[Rt1(t2
-t1)]NTC热敏电阻的αt＜0。给热敏电阻加热时，宜用20W左右的小功率电烙铁，且烙铁头不要直接去接
触热敏电阻或靠的太近。

 

鉴于本机床采用的是半闭环伺服系统,为了分清原因,维修的第一步是松开Z轴伺服电动机和滚珠丝杠之间
的机械联接。在Z轴无负载的情况下,运行加工程序,以区分机械、电气故障。经试验发现:故障仍然存在,但
发生故障的时间有所延长。因此,可以确认故障为电气原因,并且和负载大小或温升有关。由于数控机床伺
服进给系统包含了CNC、伺服驱动器、伺服电动机三大部分,为了进一步分清原因,维修的第二步是将CN
C的X轴和Z铀的速度给定和位置反馈互换(CNC的M6与M8,M7与M9互换),即：利用CNC的X轴指令控制机
床的Z轴伺服和电动机运动,CNC的Z轴指令控制机床的X轴伺服和电动机运动,以判别故障发生在CNC或
伺服。

其他故障较易判断和处理。伺服电机维修问题起由：伺服电机与减速齿轮箱直连垂直安装，最近天气温
度高，齿轮箱油封问题，导致齿轮油经由轴渗漏入下方的伺服电机，再从伺服电机电缆接口漏出来了，
但是电机各项参数正常，电流，速度，力矩，温度均正常。因为对伺服的不了解，我们担心这些漏油会
降低伺服电机的寿命，故决定拆开伺服电机维修清洁，不小心连编码器也拆了，清洁电机后，原样装回
，伺服驱动器上电就转，而且转速不均匀，空载静置地面的电机固定频率地相一个方向抖动，如果不用
手按住，就会跳离地面！伺服电机维修故障分析：查看伺服电机的结构后，发现该三相交流永磁转子电
机，定子类似于普通交流电机，转子为永磁体，转子长筒型，中有轴向孔洞。



 

FANUC法兰克数控系统维修各品牌触摸屏：富士，西门子，普洛菲斯，海泰克，三菱，研华，贝加莱，
白光，台达，AB，松下，欧姆龙，埃斯顿，台安等。各品牌软启动器：西门子软启动器，ABB软启动器
，丹佛斯软启动器，施耐德软启动器，富科斯软启动器，保德软启动器，惠丰软启动器，雷诺尔软启动
器等。同时要按照说明书设定DIP开关位置。变频器的控制方式主要有操作面板控制和外部信号控制两
种方式。操作面板控制就是用变频器本身的操作面板进行启、停、正反转，改变转速等操作；外部信号
控制指变频器按输入信号来改变电动机转速，外部信号主要有4---20mA~仪表信号，这种方式多用于微
机自动控制，还有0---10V信号，这种方式是用变频器输出的10V电压经过旋转电位器采产生，也就是用
电位器来控制电动机转速。具体采用那种控制方式要根据实际需要确定，然后按照变频器故障处理3例（
西门子）一台2．2KW变频器送电后无显示，打开前盖后检查电源无输出，对照其它几台同型号变频器，
发现电路板上三端稳压7815输入端应有24V直流电压。

切削参数是指刀具的切削速度v，主轴转速n和工作进给量So，Sm等。这些参数选择的合理与否直接影响
到机床的生产效率，刀具的寿命和加工质量。当运行计算模块时，程序根据机床的加工条件，从数据库
DB03中自动查询到最佳切削参数供设计选用。

FANUC法兰克数控系统维修公司机械故障比较容现，而电气故障就要通过测量其电压或电流进行分析判
断了，以下介电机常见故障的检测与排除方法。电机的空载电流大当电机的空载电流大于极限数据时，
表明电机出现了故障。电机空载电流大的原因有，电机内部机械摩擦大，线圈局部短路，磁钢退磁。我
们继续往下做有关的测试与检查项目，可以进一步判断出故障原因或故障部位。电机的空载/负载转速比
大于1.5，打开电源，转动转把，使电机高速空载转动10ｓ以上。等电机转速稳定以后，测量此时电机的
空载转速N1。在标准测试条件下，行驶200ｍ距离以上。开始测量电机的负载转速N2。空载/负载转比＝
N2÷N1。当电机的空载/负载转速比大于1.5时，说明电机的磁钢退磁已经相当厉害了。为了进一步确定
故障部位，维修时在系统接通的情况下，利用手轮少量移动Z轴(移动距离应控制在系统设定的最大允许
跟随误差以内，防止出现跟随误差报警)，测量Z轴直流驱动器的速度给定电压，经检查发现速度给定有
电压输入。其值大小与手轮移动的距离、方向有关。由此可以确认数控装置工作正常，故障是由于伺服
驱动器的不良引起的。检查驱动器发现，驱动器本身状态指示灯无报警，基本上可以排除驱动器主回路
的故障。考虑到该机床X、Z轴驱动器型号相同，通过逐一交换驱动器的控制板确认故障部位在6RA26**
直流驱动器的A2板。根据SIEMENS6RA26**系列直流伺服驱动器的原理图。逐一检查、测量各级信号，
最后确认故障原因是由于A2板上的集成电压比较器N7(型LM348)不良引起的：更换后。
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