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产品详情

上海西门子ＳＩＴＯＰ开关电源受权总经销商

     负载都是变频调速器颤动比较多的问题之一，日常见到负载状况我们其实首先要分析一下究竟是
电机负载或是变频调速器本身负载，一般来讲电机因为负载能力很强，只需变频器参数表中电机参数设
定恰当，一般不交流会发生电机负载．而变频调速器自身因为负载能力较弱容易出现负载报案．大家可
以检测变频调速器电压。

开关电源电路毁坏

这也是诸多变频调速器＊＊＊比较常见的常见故障，一般主要是因为开关电源电路的负荷产生短路故障
所造成的，丹佛斯变频器使用了新式脉冲宽度集成控制器ＵＣ２８４４来调节开关电源电路输出，与此
同时ＵＣ２８４４还自带电流检测，电流反馈等服务，当出现无表明，操纵接线端子无工作电压，ＤＣ
１２Ｖ，２４Ｖ风机不运行等现象时我们先应当考虑要不要开关电源电路弄坏了。

ＳＣ常见故障

ＳＣ常见故障是安川变频器较比较常见的常见故障。ＩＧＢＴ控制模块毁坏，这也是造成ＳＣ故障预警
的原因之一。除此之外光耦电路毁坏也容易造成ＳＣ故障预警。安川在光耦电路设计方面，上桥采用了
推动光耦ＰＣ９２３，这也是专门用于推动ＩＧＢＴ模块含有运算放大器的一款光耦，安川的后桥光耦
电路乃是使用了光耦ＰＣ９２９，这是一款内部结构含有运算放大器，及检验电源的光耦。

除此之外电机抖动，三相电流，电压不平衡，有工作频率表明却毫无工作电压导出，这种现象都可能会
是ＩＧＢＴ控制模块毁坏。ＩＧＢＴ控制模块毁坏的原因很多多种多样，关键在于外界负荷出现故障而
造成ＩＧＢＴ模块毁坏如负荷产生短路故障，匝间等。次之推动线路老化也有可能造成推动波形失真，
或驱动电压起伏很大而造成ＩＧＢＴ毁坏，可能会导致ＳＣ故障预警。



ＧＦ—接地故障

接地故障都是平常会遇到的常见故障，在清除电机接地出现问题的缘故外，＊＊＊很有可能出现故障的
部分就是霍尔元件了，霍尔元件由于受到环境温度，环境湿度等场所因素产生的影响，工作部位很容易
引发改变，造成ＧＦ报案。

过流保护运作

在平常运行时我们可能会遇到变频调速器提醒电流量极限值。对于一般的变频调速器在过流保护报案出
现的时候无法正常光滑的工作中，工作电压（工作频率）首先降下去，直至电流量下降至许可的范畴，
一旦电流量小于规定值，工作电压（工作频率）会重新升高，进而可能会导致不稳定。

丹佛斯变频器选用内部结构直线斜率操纵，在没有超出预订过流保护值的情形下求职工作点，并控制信
号平稳工作在工作部位，并把警示数据信号意见反馈顾客，根据警告信息大家前去查验负荷和电动机是
不是有什么问题。

主回路跳电

 

这类常见故障体现为变频调速器运行中有很大的响声（别名“放鞭炮”），或开机后送不通电，变频器
调节使用的隔离开关或空气开关跳闸。这样的事情一般是因为主要电路（包含整流模块、电解电容器或
逆变桥）立即穿透短路故障而致，在穿透的一瞬间明显大电流量导致控制模块爆裂而出现极大声音。有
关模块毁坏缘故，的因素很多，不太好一概而论。现仅就遇到的几种状况进行例举。

①整流模块的毁坏基本上都是因为电网的环境污染所造成的。因变频器调节电路板上应用可控性电子整
流器（如晶闸管直流焊机、电力机车充电瓶等），使电网的波型再也不是规矩的正弦波形，使整流模块
受电网的环境污染损坏，这就需要提高变频调速器键入端开关电源吸收力。在伺服驱动器内部结构一般
也设计方案了这一电源电路。但是随着电力网环境污染水平的加重，该电源电路也应当不断完善，以加
强消化吸收电力网尖峰电压能力。

②电解电容器及ＩＧＢＴ的毁坏可能是由于不均匀压所造成的，主要包括动态性均压及静态数据均压。
使用日长时间的变频调速器中，因为一些电容的容量降低而导致整个电容器队的不均匀压，分摊电压高
的电容器当然要爆裂。

ＩＧＢＴ的毁坏可能是由于母线槽尖蜂电流过大而缓冲电路消化吸收不到位所造成的。在ＩＧＢＴ通断
与关闭环节中，存在非常高的电流量弹性系数，当母线槽不合理，导致母线槽电感器太高时，即会让控
制模块承担电流过大而穿透，穿透的一瞬间高电压导致控制模块爆裂，因此减少母线槽电感器是做好变
频器的重要。大家改善电源电路所采用的宽接地铜排构造效果比较好。海外选用的多层母线槽构造值得
学习。

③再一个便是基本参数不科学。特别是在在惯性力负荷下，如离心通风机、离心式搅拌器等，因变频器
频率上升幅度太短，导致关机全过程电机发电进而母线电压上升，超出控制模块所能接受的界线而爆裂
。这样的事情应尽可能使上升幅度弄长，一般不少于３００秒，或者在主要电路中加入释放控制回路，
选用能源消耗电阻器来释放出来掉该动能。

在所有ＰＬＣ自动控制系统中，＊＊＊非常容易出现故障地点现场，当场＊＊＊很容易在以下几方面出
现故障。

＊＊＊类故障原因都是常见故障＊＊＊多的是地址）在电磁阀、交流接触器



如某生产流水线ＰＬＣ控制器的日常维护中，电气设备配件使用量＊＊＊大的是各种电磁阀或空气漏电
开关。除开产品自身品质缘故以外，可能是由于当场自然环境较为极端。比如，暴露在生产制造环境下
的接触器触点易点火或空气氧化，慢慢发烫变型，直到无法使用。该生产流水线全部现场控制柜全是采
用密封性比较好的电气柜，其内部电子器件较其他选用开放式电气柜内电子器件的使用期显著更长。因
此防止该类常见故障应尽量选择性能卓越电磁阀，从而改善电子器件使用场景，就能够减少更换工作频
率，减少系统运转的危害。

第二类常见故障多发点在闸阀或闸板这一类的设备中

由于这类机器的执行器相对位移比较大；或是传动结构繁杂，机械设备、电气设备、液压机等各个环节
稍有差池及时会产生偏差或常见故障。在长期工作状态下，如果缺乏运行管理，易导致油路板零部件的
卡，堵，漏的现象。所以在设备运行时应加强该类机器的安全巡检，发现的问题妥善处理。我司对这类
机器设备设立了严格维护保养规章制度，定期维护检查闸阀是不是变型，执行器是不是灵便可以用，控
制板是否可行等，更好地确保了全部自动控制系统实效性。

第三类故障原因可能会发生在电源开关、极限值部位、安全防护与现场实际操作上的一些元器件或设备
上

其主要原因就是由于长期损坏，也有可能是长期性无需而生锈衰老。如该生产流水线转窑料球储备库里
的面料走动车不停挪动经常，并且当场烟尘比较大，因此贴近开关触点发生变型、空气氧化、灰尘阻塞
等可能会导致接触点触碰不太好或机构姿势失灵。对于此类机械故障的处理方法主要表现在维护保养，
使之时时刻刻处在完好无损情况。针对行程开关特别是重型设备里的行程开关除开定期检修外，也要在
设计方案的过程当中添加多种的保障措施。

第四类故障原因可能会发生在ＰＬＣ系统中子机器设备

这种机器设备如接线箱、线接线端子、螺栓等地方。这种常见故障形成的原因除开机器设备自身制作工
艺缘故外还跟安装技术相关，如有些人认为电缆线和螺纹连接是压得很紧就越好，但二次维修时很容易
造成拆装艰难，全力拆装时易造成联接件以及周边零部件的危害。长久的点火、生锈等也是导致故障缘
故。依据实践经验，这种常见故障一般是很难发现和进行维修。因此在设备的安装和正在维修一定要按
照安装规范的安装技术开展，没留设备隐患。

第五类故障原因是传感器和仪表盘

这种问题在自动控制系统中一般体现在数据信号却不正常的，这种设备安装工程时电源线的金属屏蔽应
单端靠谱接地装置，并尽可能与动力电缆分离铺设，尤其是高影响的伺服驱动器导出电缆线，并且需在
ＰＩＣ内进行手机软件过滤。这种故障发觉及处理也与日常点巡检相关，发现的问题应妥善处理。

第六类常见故障通常是开关电源、接地线和电源线的噪音（影响）

问题解决或改进主要体现在建筑工程设计时的经验和日常维护中的分析剖析。

要减少设备故障率，很重要的一点是要注重加工厂工艺操作规程，在日常工作中应遵守工艺操作规程，
严格遵守—些有关的相关规定，如维持集中控制室的生活环境等，与此同时在生产中也要加强这几个方
面的监管。

自动控制理论本身就是一个完整的系统软件，因此在研究常见故障或解决故障一定要注意系统化，独立
对某一部分的改善有时候根本无法提升系统的整体性能。如过度追寻元器件的精密度且不考虑到具体的
必须及其和有关设备精度的配对，将一己之见提升系统软件成本费。在日常维护中也曾有过把系统软件
越改越繁杂的状况，如采用繁杂的控制方法及设备来达到原本可以用简易设备来完成的操纵，违反了经
济发展、简易、好用的标准，并会增加设备故障率，那也是要考虑的地区。
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