
西门子数控磨床维修公司

产品名称 西门子数控磨床维修公司

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

西门子数控磨床维修，就选择常州凌科自动化科技有限公司，近二十年来专业从事维修：变频器、伺服
驱动器、数控系统、触摸屏，直流调速器、软起动器及各种精密电气设备的专业化。

我们拥有发那科，西门子，三菱，松下，安川等多套测试平台，为客户的维修质量打下最坚实的基础。 
市场上变频器维修公司良莠不齐，很多都是刚出道的新手，维修质量差，没有测试平台，无法保证维修
后机器的好坏，甚至有恶意搞坏客户机器的行为！
如果你有类似的经历，请选择我们，价格低，速度快，维修质量高，为您的生产保驾护航！

凌科自动化，技术精湛。

西门子数控磨床维修其实和安川的伺服驱动器是一样的，是欧姆龙贴牌的，故障是运行中会不时报警A1
0故障代码，说明中意思是过电流或是散热片过热，过没有过电流不清楚，但是散热片的温度是正常的，
应该是过电流，因为有加热过散热片，也没有报警A10故障，过电流就不好模拟了，这个故障也是不好
维修的，因为是不知道什么情况下就报警了，测量各个电压也是正常的，没有出现不稳定的现象，经过
仔细仔细检测之后，终于发现了在工作时间长了之间，一个芯片的性能会下降，电压会拉低，然后就会
报警A10，如果断电再运行的话，也会正常，更换该芯片后，测量了一整个白天都是正常的，送到客户
那里去运行几天也没有出现报警，维修完成。一个安川伺服驱动器，SGDV系列。此器件通常用于将较
高的直流电压转换为较低的直流电压，最大输出电流为1A。本设计使用LMZ14201将24V输入电压转换为3
.3V，从而为隔离器的初级侧和MCU供电。下图显示了LMZ14201的电路。使用LMZ14201生成3.3V电压的
原理图输出电压由VO和地而之间连接的两个电阻器组成的分压器决定。



 

RS232接口，手轮及测量接口，PCMCIA卡插槽等。本文讲讨论一下在西门子NCU维修进程中会遇到的缺
点以及解决方法。西门子NCU维修中所遇到的缺点包含：按键损坏，电源板缺点、高压板缺点，液晶缺
点、主板坏等，已经上电黑屏、花屏、暗屏、触摸失灵，机器不能正常开机、触摸问题、按键问题、屏
幕闪现问题：例如屏碎、花屏、白屏、黑屏。还有工控机开机屏幕出现英文或数字报错，无法进入体系
；工控机不辨认光驱、硬盘、软驱、串口、并口、网卡口等；工控机按下开关，无反应，工控机常常死
机、掉电或重启；工控机遗忘，无法进入体系；工控机电池无法充电等。常见的西门子NCU维修中缺点
确诊方法：1.当电源接通后无根本画面闪现（a）电路板03840板上无灯闪现（b电路板上灯亮。

凌科自动化，收费合理。

西门子数控磨床维修RAM），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/下降模块是可以选择的，只有适合的控制方法才用到它。由数控系统控制实现;而对于数控机床的
顺序逻辑动作，即在用户加工程序中M、S、T指令部分，由PMC控制实现，其中包括主轴速度控制、刀
具选择、工作台更换、转台分度、工件与松开等。这些来自机床侧的输入、输出信号与CNC之间是通过
OLink建立通信联系的。

 

如果需要的话,首先把变频器(读取功能)的参数组上载到AOP中这方面的详细信息请参考AOP(操作面板)
操作指导手册的7页23节下载参数组”，注意:如果变频器处于维修模式(P0003=4)。在执行上传时，4级参
数只能保存在一个上传的AOP参数中。这一点在MM440上使用无传感器矢量控制SVC时特别重要。2使用
PC连接组件把AOP连接到PC/PG。

凌科自动化，维修速度快，成功率高，测试齐全。

西门子数控磨床维修公司在某些应用领域打破了国外的垄断局面。笔者因多年从事数控技术工作，使用
了多套日本安川、松下、三洋等数字伺服，但最近因国产伺服性价比好，使用了一些数控技术公司生产
的交流伺服驱动及电动机，对使用中某些方面总结了一些简单实用的技巧。SD100采用国际上先进的数字
信号处理器（DSP）TM320（S240）、大规模可编程门阵列（FPGA）、日本三菱的新一代智能化功率模
块（1PM），集成度高，体积小，具有超速、过流、过载、主电源过压欠压、编码器异常和位置超差等
保护功能。与步进电动机相比，交流伺服电动机无失步现象。伺服电动机自带编码器，位置信号反馈至
伺服驱动器，与开环位置控制器一起构成半闭环控制系统。调速比宽5000。变频器需要启动时，如果风
机或水泵刚停机不久，应确认风机或水泵已经完全停转，否则容易引起设备启动时单元过电压；DCS只
有在设备处于远程控制状态并同时得到的“请求运行”信号后，才能给其发启动指令，正常启动变频器



；启动后，自动将电机加速达到DCS的给定速度。如果当时DCS的给定速度小于最低速度设定值，将按
最低速度运转。DCS给变频器发启动命令后，如果当时DCS的给定速度和该设备的最低速度设定值均为0
，则电机仍然不会转动，这时DCS必须设置一个合理的转速设定值。双变频拉丝机可实现对各种线材逐
级拉伸并将成品快速收卷，一般常用于0.1mm以上线材的加工。金属线材经过放线槊进入拉伸箱内，经
过各级模具而逐步拉伸。

 

处理方法：检查电机相位设定开关(60°/120°)是否正确。多数无刷电机都是120°相差。故障原因：HA
LL传感器故障处理方法：当电机转动时检测HallA，HallB，HallC的电压。电压值应该在5VDC和0之间。L
ED灯始终保持红色。
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