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产品详情

以便毛病时查对)。第呈现NC过错报警ABB伺服电机维修NC报警中因程序过错，操作过错引起的报警。
如FANUC6ME体系的Nc呈现090.091报警，原因可能是:主电路毛病和进给速度太低引起;脉冲编码器不良;
脉冲编码器电源电压太低(此刻调整电源15V电压。安川机器人维修，使主电路板的+5V端子上的电压值
在4.95-5.10V内):没有输人脉冲编码器的一转信号而不能正常履行参考点回来。第ABB伺服电机伺服体系
报警伺服体系毛病经常呈现如下的报警号如FANUC6ME体系的456伺服报警;STEMENS880体系的1364伺服
报警;STEEMENS8体系的104等伺服报警，此刻应查看:轴脉冲编码器反应信号断线、短路和信号丢掉。

  在运行中形成滚动体的有害滑动，导致轴承过早的损坏，因此，滚动轴承的计算寿命控制在适当的范
围即可，滚动轴承选型中应注意的滚动轴承的工作转速，轴承制造商的选型样本中均提供了不同型号规
格的轴承允许使用的工作转速。 同时客户也要联系经验丰富的维修公司，因为我司在这行业已有长达几
十年的维修技术经验，值得选择，24h技术咨询热线:运动，电机惯量SSBSM50/63/80具有两个螺纹连接器
，用于反馈和电机端接，直流电机电枢绕组与换向器的焊接要求本要求电接触好。伺服电机是可修的，
伺服电机的维修可以说是比较复杂的，但是由于用户长期连续使用伺服电机或操作不当，经常会发生电
机故障。伺服电机的维护需要专业人员来完成。以下是伺服电机几种常见故障的维修方法。

如电机轴和所拖动的装置的轴同轴度一合要求。皮带轮拉动过紧。轴承维护不好，润滑脂不足或超过使
用期，发干变质。伺服电机三相电流不衡的原因是什么三相电压不衡。电机内部某相支路焊接不良或接
触不好电机绕阻匝间短路或对地相间短路。接线错误。怎么控制伺服电机速度快慢伺服电机是一个典型
闭环反馈系统，减速齿轮组由电机驱动，其终端（输出端）带动一个线性的比例电位器作位置检测，该
电位器把转角坐标转换为一比例电压反馈给控制线路板，控制线路板将其与输入的控制脉冲信号比较，



产生纠正脉冲。并驱动电机正向或反向地转动，使齿轮组的输出位置与期望值相符。令纠正脉冲趋于为
从而达到使伺服电机定位与定速的目的。观察电机运转时碳刷与换向器之间是否产生火花及火花的程度
进行修复只是有2～4个极小火花．这时若换向器表面是整的．大多数情况可不必修理；

维修伺服电机前的准备工作如下：1.测量绝缘电阻(低压电机不小于0.5m)。2.测量电源电压，检查电机接
线是否正确，电源电压是否符合要求。3.检查启动设备是否完好。4.检查保险丝是否合适。5.
检查电机接地、接零是否良好。6. 检查驱动器是否有缺陷。7.
检查电机的环境是否合适，清除易燃物品等杂物。

伺服电机维修步骤：1.采用直流电源将小于额定电流的直流电流施加于电机的UV绕组上，u进V出，电机
轴向平衡位置；

2.用示波器观察编码器的u相信号和z相信号；3.调整编码器轴与电机轴的相对位置；4.调整时观察编码器
的u相信号跃边和Z信号，直到Z信号稳定在高电平(此时Z信号默认为低电平正常状态))锁定编码器与电机
的相对位置关系；

5.前后转动马达轴。松开电机轴后，如果每次电机轴回到平衡位置时，Z信号都能稳定在较高水平，则是
有效的对准。

因此适用于电车、起重机和升降机，但不能用胶带拖动运转．也不可空载运行，以免发生“飞车”事故
。复励电机。复励电机的励磁绕组分为两组．其中一组与电枢绕组并联．另一组与电枢绕组串联，励磁
绕组和电枢绕组由同一电源供电。复励电机的起动转矩和过载能力比并励电机大，串励接成积复励时，
适用于起动转矩大、负载急剧变化的机械设备。复励电机一般用于金属切削机床、切断机、输送机、卷
扬机、升降机、气压机、部分起重机、切纸机、离心泵．或者用于拖动电梯和其他负载突变或周期性变
化的机械。复励电机的负载自零到满载限度内．速度变化约为25呢一30％。永磁电机。水磁电机的定子
磁极由磁铁组成。它在自动控制系统中作为执行元件和一般传动动力．如力矩电机和ZYD永磁电机等。

  发生在两相绕组之间的绕组短路称为相间短路，不论是那一种，都会引起某一相或两相电流增加，引
起局部发热，使绝缘老化损坏电动机，出现绕组短路时，短路点在槽外修理并不难，当发生在槽内，如
果线圈损坏不严重，可将该槽线圈边加热软化后翻出受损部分。 以前丰镇发电厂电动机在检修时，曾用
两半截旧笼条拼接使用，但因拼接质量差在以后的运行中拼接接口开裂，便表现为断口移出槽内，有的
笼条原来就有气孔，砂眼，夹皮等局部缺陷，断口也会发生在槽内,笼条断开没有显著的变形。 一般常见
有以下4种形式:直通孔眼式，半开口直通孔式，鱼眼孔式，深沉孔式，尤以直通孔式为多，生产现场更
换的新短路端环，通常采用鱼眼孔式和深沉孔式两种形式，当铜导体下料长度适宜时，填充焊料的空间
并不大，使用银焊料也不多。



我们就必须对启动方式进行调整，其中星三角启动方式是一种简便的强压启动的方式。可以通过手动和
自动控制两种方式来操作。它的主要特点是：如果设备满足这些要求，既可以使用星三角启动，即负载
对于电机启动弄个力矩无要求，启动电流有限制，电压为380v。使用此方法需先在电机启动时把西玛电
机接线接成星型。然后在启动成功后改成三角形接线。因为启动电流和电压成正比，用这种方式启动的
电流只有全压启动的1/力矩也相应减少。这种方式在热继电器中的使用较多，热继电器的调整，应根据
负载轻重和运转电流的巨细，在热态（热继电器接入电路，并通过发动电流的预热）实地进行。调查电
流表的读数，依照读数的1.2倍整定其电流调整钮。电动机呈现1.2倍的反常电流时。
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有的地区贵，十年前肯定更挣钱，有做生意肯定挣钱，利润挺大。先你可以有做生意来源于啊，如今的
工厂的电动机都有些人承揽，签了合同书的，不容易给他人绕的。恢复正确匝数;教你怎样维修电动机电
动机绕组故障分析和处理方法绕组是电动机的组成部分，老化，受潮、受热、受侵蚀、异物侵入、外力
的冲击都会造成对绕组的伤害，电机过载、欠电压、过电压，缺相运行也能引起绕组故障。绕组故障一
般分为绕组接地、短路、开路、接线错误。如今分别说明故障现象、产生的原因及检查方法。绕组接地
指绕组与铁芯或与机壳绝缘破坏而造成的接地。故障现象机壳带电、控制线路失控、绕组短路发热，致
使电动机无常运行。产生原因绕组受潮使绝缘电阻下降；电动机长期过载运行；在伺服电机的维修中，
经常会出现由电气原因引起的过温报警，如电机或电缆绝缘不良、电机内部线圈短路、电力等机构执行
机构故障、驱动器故障、过载等 还有许多电动机，当与其连接使用的泵浦漏水时，通常都有轮机员去加
压(填料函)灭漏，有经验的轮机员在加，换盘根时，都会用先手盘转一下，看转动情况，衡上紧压盖螺
丝，再短时起，停两三次，看看工作电流等是否正常,而没有经验的新轮机员。 轴承装置的注油管道要顺
畅无阻滞，排油结构应确保排油通畅，也可设计成开启式，工作温度通常，轴承的温度随着运转的开始
而慢慢上升，1-2h后达到稳定的工作状态，如果轴承发生故障，则轴承温度会急剧上升，出现异常高温
。
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相间短路相间短路是指单层交叉或绕组端部相间短路，其修理方法是将短路的绕组加热后，用划线版撬
动线圈端部，是相间出现间隙，使用与电动机耐温同等级的绝缘聚酯薄膜垫在绕组端部“1”与“2”绕
组之间，即短路点的位置上，在涂上气干绝缘漆。双层绕组相间短路主要发生在槽内的相间。其修理方
法可参考撤换线圈的方法，即将上层线圈从槽内翻出，重新垫相间绝缘，再将翻出的线圈嵌入槽内。匝
间短路如果匝间短路点在线圈外部，可用绝缘带将每根绝缘破裂的导线包扎起来。包扎钱要对线圈同电
流加热。将线圈软化后，用划线板将绝缘破裂的导线全部撬起来。然后用漆包带包扎每一根导线，或是
用聚酯薄膜垫在两短路匝之间，并用其他导线将薄膜压紧防止滑动。iduajcdjkskc
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