
西门子功率模块维修公司

产品名称 西门子功率模块维修公司

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

西门子功率模块维修公司以使丈量更精确。依据电阻差错等级不一样。读数与标称阻值之间别离答应有
±5%、±10%或±20%的差错。如不相符，超出差错规模，则阐明该电阻值变值了。B、留意：测验时，
特别是在测几十kΩ以上阻值的电阻时，手不要触及表笔和电阻的导电有些;被检查的电阻从电路中焊下
来，至少要焊开一个头，避免电路中的其他元件对测验产生影响，形成丈量差错;色环电阻的阻值尽管能
以色环象征来断定，但在运用时最好还是用万用表测验一下其实践阻值。在电路中，当熔断电阻器熔断
开路后，可依据经历作出判别：若发现熔断电阻器外表发黑或烧焦，可断定是其负荷过重，经过它的电
流超越额外值很多倍所造成的;假如其外表无任何痕迹而开路，则表明流过的电流刚好等于或稍大于其额
外熔断值。

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。



 

 

西门子功率模块维修以及相应的检查方法，希望能能对大家有所帮助。过流故障一般可分为加速、减速
、恒速过电流，其主要原因有起动加速时间太短、负载突然增大、变频器输出短路、负荷分配不均匀、
变频器与电机容量不匹配、内部整流侧或逆变侧元件损坏、电源缺相、输出断线、电机内部故障及接地
故障等。针对过流故障，检修方法为：故障检查时应首先断开负载对变频器进行检查，如果断开负载后
，过电流故障依然存在，说明变频器内部元件故障，需进一步检查维修。针对这些故障，可以采取相应
的措施：延长加速时间、进行负荷分配设计、对线路进行检查、防止干扰和机械振动、减少负荷突变。
变频器过压故障是指单元直流母线电压超过时变频器过压跳闸。引起单元过压故障的原因主要有：一是
输入侧高压电源超过允许最大值；光盘也就不会快速大量复制生产。那么uv灯是怎样工作的呢所谓UV是
英文ULTRIOLRT的缩写即紫外线的意思。要想理解UV灯的工作原理，首先要了解光是怎样产生的。光
是原子释放出来的一种能量，它是由光子组成的，我们大家都知道原子是由原子核和围绕在它周围的电
子构成的(图1)，原子核周围的电子是按照一定的轨道运行的，每一轨道只能容纳一定数量的电子，能量
低的轨道(靠近原子核的轨道)总是被优先占据。当一个原子受到能量激发时(如加热、粒子撞击等)。电子
会从能量低的轨道迁跃到能量高的轨道。但是这种状态是不的，电子会很快跌回原来的轨道同时释放出
能量—光子(图2)，光的波长是由电子释放的能量多少决定的，而电子释放的能量多少是由电子在原子中
位置决定的。

 

送维修部后，变频器上电后，听得“哐当”一声响，充电接触器闭合了，空载或轻载时，连续运行三天
，未跳直流回路电压低故障。用三相调压器调节输入电压，同时监控操作显示面板显示的直流回路电压
值，与输入电压成成比例变化，并且在较大范围内，变频器都不报出故障，说明检测电路没有问题。

查阅电气原理图发现供油的只有X轴定时润滑和定程润滑两项。用编成器PG720现场实时监控，LKT030.3
；SET41；ANT41；SET40；CDB32；调用DB32块A（0D0.10；X轴正向运动信号0D0.11；AT40；0T38；上
电控制加油润滑=Q11.4；此处的PLC控制的含义就足在X轴运动时，利用T40和T41所没置的翻转时问对输
出Q11.4进行控制已达到定时润滑的效果。监控PLC状态发现逻辑运转正常，监控9KY50发现完全按照PL
C程序控制进行输出，再检查液压电磁阀发现无论PLC有无输出电磁阀都处于常通状态，也就足说任何时
候都打油。拆下9KY50，用万用表测量，发现常开触点粘连，更换新的中间继电器。



 

西门子功率模块维修编程到后期机器人故障排除，维护保养等一条龙服务。代理的主要品牌有：ABB，k
AWASAKI，NACHI等。服务项目有：ABB，KUKA，FANUC，YASKAWA，KAWASAKI，NACHI，OT
C等机器人培训，编程，维护保养，配件供应，调试及机器人线路板维修，示教器维修，伺服电机和驱
动的维修等；目前已经与国内多家公司签订了长期维修与保养合作协议。使信号C-MODE打开，使驱动
器工作在第一方式(即位置控制)下;在需要脱机时，使信号C-MODE闭合，使驱动器工作在第二方式(即转
矩控制)下，由于转矩指令输入TRQR未接线，因此电机输出转矩为零，从而实现脱机。在我们开发的数
控铣床中使用的松下交流伺服工作在模拟控制方式下。

电机铭牌上无功率因数的大小，按变频器手册的要求，将其设定为，在作自动辨识(P088=1)后启动电机
时，变频器过流跳闸。考虑到匹配上的原因，将控制模式改为V/F控制，情况依旧。后检查电机参数时，
发现功率因数为。

西门子功率模块维修公司RAMPS），二是上升/下降（RAISE/LOWER），三是停机速率（STOPRATES）
。其中停机速率只能停机时有效（包括急停，程序停机，复位等），斜坡模块在多数应用中是必需要用
到的，而上升/。确认故障是由于光栅不良引起的：更换光栅LS903后，机床恢复正常工作。例7.故障现象
：某配套SIEMENSPRIMOS系统、6RA26**系列直流伺服驱动系统的数控滚齿机，开机后发生“ERR21，X
轴测量系统错误”报警。分析与处理过程：故障分析过程同前例，但在本例中，利用示波器检查位置测
量系统的前置放大器EXE601/5-F的Ual和Ua*Ual和*Ua2输出波形，发现同样Ual无输出。进一步检查光栅
输出（前置放大器EXE601/5-F的输入）信号波形，发现Ie1，信号输入正确，确认故障是由于前置放大器
EXE601/5-F不良引起的。根据EXE601/5-F的原理（详见后述）逐级测量前置放大器EXE601/5-F的信号。
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