
fanuc控制器故障8维修

产品名称 fanuc控制器故障8维修

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 江苏省常州市武进区力达工业园4楼

联系电话  13961122002

产品详情

fanuc控制器故障8维修

fanuc控制器故障8维修有时，机器工作较长时间，或在夏季工作环境温度较高时就会出现故障，关机检
查正常，停一段时间再开机又正常，过一会儿又出现故障。这种现象是由于个别IC或元器件性能差，高
温特性参数达不到指标要求所致。为了找出故障原因，可采用升降温法。常州凌科自动化科技有限公司
是一家面对全球工业自动化设备维修改造，保养，大修，备品备件非标定制为一体的技术服务公司.公司
有健全的维修中心，致力于各类复杂工控电气设备修复工作。我们维修不受品牌限制，维修范围涵盖：
半导体制造设备、工业电源、变频器、PLC、伺服驱动器、伺服电机、触摸屏、显示器、工业电路板、
医疗设备控制电路板I∕O板、电梯控制板、空调控制电路板、温控器、直流调速器、叉车控制电路板、
干燥机电路板、超音波清洗机、超声波发生器、超声波焊接机、UV灯、灯箱控制器、比例阀、雷射测针
器、高压测试板、转速卡、各种仪器仪表、交换机用高频电源、CPU主控板及其它各种仪器整机或局部
线路板维修，各行业工控设备控制电路板均可做到芯片级维修，修复成功率在90%以上。

所谓降温，就是在故障出现时，用棉纤将无水酒精在可能出故障的部位抹擦，使其降温，观察故障是否
消除。所谓升温就是人为地将环境温度升高，比如用电烙铁放近有疑点的部位(注意切不可将温度升得太
高以致损坏正常器件)试看故障是否出现。

当某一电路产生比较奇怪的现象，例如显示器混乱时，可以用电容旁路法确定大概出故障的电路部分。
将电容跨接在IC的电源和地端；对晶体管电路跨接在基极输入端或集电极输出端，观察对故障现象的影
响。如果电容旁路输入端无效而旁路它的输出端时故障现象消失，则确定故障就出现在这一级电路中。



凌科自动化科技有限公司，专业维修欧美、日韩、国产各种品牌、各种型号的变频器；专业维修西门子
数控系统，专业维修发那科数控系统，专业维修高压变频器，专业维修欧陆直流驱动器，专业维修西门
子直流驱动器，加工变频控制柜，恒压供水控制柜等配套工程。

常州凌科自动化有限公司是一家拥有工控设备维修、服务，改造，大修，保养，定制及销售且丰富经验
的工控产品维修公司。专业提供自动化维修服务，价格合理，修复率高，质量保证，维修彻底，有保修
！

凌科自动化变频器维修中心，可上门服务，我公司的技术工程师都是从事工业自动化电路设计及工控维
修十几年的专业人士,实践经验丰富,可随时为您解决工业自动化设备的各种故障难题。

在变频器的使用说明书中，有一栏具体阐述了变频器有故障代码显示的故障，具体见表一。注：I。、V
。分别是输出额定电流、输入额定电压,Vin是输入电压。现就这几种情况作一下分析。若变频器运行当
现短路保护，停机后显示“0”，说明是变频器内部或外部出现了短路因素。这种情况下如果把负载甩开
，即将变频器与负载断开，空开变频器，变频器应工作正常。这时我们用兆欧表（或称摇表）测量一下
电机绝缘，电机绕组将对地短路，或电机线及接线端子板绝缘变差，此时应检查电机及设施。如果上述
检测后负载无问题，变频器空开仍出现短路保护，这是变频器内部出现问题，应予以排除。如下图1示。
逆变桥的模块当中，若IGBT的某一个结击穿，都会形成短路保护。

维修图片：专业提供FANUC（发那科）数控系统部件维修。配备专业技师及FANUC（发那科）维修测
试平台，一台配套FANUC6M的加工中心，在机床搬迁后，首次开机时，CRT显示报警。（VRDY信号O
FF状态，即：速度控制单元没有准备好”；报警的含义是“停止时Z轴的位置跟随误差超过”。考虑到
机床搬迁前工作正常，可以认为机床的剧烈振动，、Z等进给轴驱动器的速度控制准备信号（VRDY信号
）为“OFF”状态，因此，一台配套FANUC6ME系统的加工中心，由于伺服电动机损伤，X轴电动机即
高速转动，机床一接通三磊．X轴电动机即高速转动，在机床厂第一次开机调试时经常遇到，根据维修
经验，X轴电动机已经进行过维修。

 常州凌科自动化维修中心专业维修：富士变频器、安川变频器、LG变频器、台达变频器、三肯变频器
、三菱变频器、日立变频器、西门子变频器、ABB、丹佛斯变频器、欧陆变频器、瓦萨变频器、东芝变
频器、台达变频器，阿尔法变频器，英威腾变频器，易能变频器，安邦信变频器，台安变频器，变频器
维修，科姆龙变频器维修及各类软启动器维修，维修变频调速器维修供应变频器控制板，西门子数控系
统，发那科数控系统。



3.温度、温度、气体引起的腐蚀；水滴、切削油引起的短路，振动引起的连接器接触不良；4.因噪音干扰
而产生误动作；5.驱动器内部故障。1.确认编码器用连接器的状态及电缆的状态。2.确认机床、驱动器的
使用环境是否适合。3.如果不是以上的问题，就有可能是驱动器内部故障问题。A.85编码器超过正常速度
，安川驱动器报警A020的原因是参数和校验查异常，出现此报警有以下几个原因：（1）电源电压瞬时下
降，（2）参数写入的时候断电了，（3）参数的写入次数超过了范围，（4）因来自AC电源、接地以及
静电等的噪音而产生了误动作（5)由于气体、水滴或切削油等导致伺服单元内部的部件发生了故障。安
川驱动器报警A020基本确认方法：（1）测量检查电源电压是否正常（2）确定断电的时间（3）确定是否
频繁进行了参数变更（4）重新连接驱动器的电源。
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