
中山松下触摸屏黑屏维修

产品名称 中山松下触摸屏黑屏维修

公司名称 广州腾鸣自动化控制设备有限公司

价格 100.00/件

规格参数

公司地址 广州市番禺区钟村镇屏山七亩大街3号

联系电话  15915740287

产品详情

中山松下触摸屏维修   有大量松下触摸屏配件以及二手设备销售。欢迎电讯

当天检查以及修好设备，节省客户时间。

腾鸣自动化控制设备有限公司。

中山东凤办事处：

地址：广州市南沙钟村镇105国道路段屏山七亩大路3号（新光高速汉溪长隆路口附近，距离顺德不到5公
里）

腾鸣自动化公司地址处于105国道旁边，对于佛山，顺德，南海，三水，高明，中山，珠海，肇庆，江门
等地的客户亲自送货上门检修，交通极其方便！欢迎广大新老客户莅临工维自动化指导工作！

南沙包括：南沙街道、万倾沙镇、黄阁镇、横沥镇、东涌、榄核、石基、太石

广东省中山市辖24个镇(街道)；其中包括6个街道（石岐街道、东区街道、西区街道、南区街道、五桂山
街道、中山港街道<即 中山火炬高技术产业开发区>）；18个镇（黄圃镇、南头镇、东凤镇、阜沙镇、小
榄镇、东升镇、古镇镇、横栏镇、三角镇、民众镇、南朗镇、港口镇、大涌镇、沙溪镇、三乡镇、板芙
镇、神湾镇、坦洲镇）。
中山市区由石岐街道、东区街道、西区街道、南区街道、五桂山街道、中山港街道

不可质疑的五大优势：              

一，免出差费，不收取任何出差服务费

二，维修报价制度规范（维修行业报价规范的倡议者、表率者）

三，无电气图纸资料也可维修



四，高校合作单位

五，行业协会副理事长单位

  （不必犹豫顾虑，拿起电话给李工打个电话咨询交流一下吧。能不能修，修不修得了，维修时间要多
久，维修费用大概多少，等等疑问，都将不再是疑问了）

（1、我司工程师上门检测不收取任何出差费。2、客户寄来或送来我司检测的设备，如若不同意维修报
价，我司也不会收取任何检测费用）

 开发区萝岗维修办事处：

南沙区维修办事处：

LAUER触摸屏维修、 富士触摸屏维修、海泰克触摸屏维修、三菱触摸屏维修、台达触摸屏维修、ABB触
摸屏维修、ESA触摸屏维修、欧姆龙触摸屏维修、施耐德触摸屏维修、proface触摸屏维修、西门子触摸
屏维修、B&R触摸屏维修、松下触摸屏维修、基恩士触摸屏维修、威纶通触摸屏维修、eview触摸屏维修
、GARVENS触摸屏维修、MCGS触摸屏维修、niehoff触摸屏维修、GE FANUC触摸屏维修、ingersoll
rand触摸屏维修、BANNER触摸屏维修

松下触摸屏维修常见故障：上电无显示，运行报警，无法与电脑通讯，触摸无反应，触控板破裂，触摸
玻璃，上电黑屏，上电白屏等故障。

   不同的数控机床，其结构和性能有很大的区别，但在故障诊断上有它的共性。通过对这些共性的分
析得出一些对数控机床故障诊断原则、方法及故障排除方法。以下逐一介绍：

    一、数控机床故障诊断原则

    1.先外部后内部

    数控机床是机械、液压、电气一体化的机床，所以故障的发生必然要从这三者之间综合反映出来。
所以要求维修人员掌握先外部后内部的原则，即当数控机床发生故障后，维修人员应采用望、闻、听、
问等方法，由外向里逐一进行检查。

    例1：一数控车床刚投入使用的时候，在系统断电后重新启动时，必须要返回到参考点。即当用手
动方式将各轴移到非干涉区外后，再使各轴返回参考点。否则，可能发生撞车事故。所以，每天加工完
后，好把机床的轴移到安全位置。此时再操作或断电后就不会出现问题。

    外部硬件操作引起的故障是数控修理中的常见故障。一般都是由于检测开关、液压系统、气动系统
、电气执行元件、机械装置出现问题引起的。这类故障有些可以通过报警信息查找故障原因。对一般的
数控系统来讲都有故障诊断功能或信息报警。维修人员可利用这些信息手段缩小诊断范围。而有些故障
虽有报警信息显示，但并不能反映故障的真实原因。这时需根据报警信息和故障现象来分析解决。

    例如：台立式加工中心采用FANUC-OM控制系统。机床在自动方式下执行到X轴快速移动时就出现
414#和410#报警。此报警是速度控制OFF和X轴伺服驱动异常。由于此故障出现后能通过重新启动消除，



但每执行到X轴快速移动时就报警。经查该伺服电机电源线插头因电弧爬行而引起相间短路，经修整后
此故障排除。

    2.先机械后电气

    由于数控机床是一种自动化程度高，技术复杂的先进机械加工设备。机械故障较易发现，而系统故
障诊断难度要大一些。

    3.先静后动

    维修人员要做到先静后动，不可盲目动手，应先询问操作人员故障发生的过程及状态，查看说明书
、资料后方可动手查找故障原因，继而排除故障，

    4.先公用后专用

    公用性问题会影响到全局，而专用性问题只影响局部。

    5.先简单后复杂

    当出现多种故障相互交织掩盖、一时无从下手时，应先解决容易的问题，后解决较大的问题。常常
在解决简单的故障的过程中，难度大的问题也可能变的容易，理清思路，将难度较大的变得容易一些。

    6.先一般后特殊

    在排除某一故障时，要先考虑常见的可能原因，然后再分析很少发生的特殊原因。

    二、数控系统自诊断技术及故障排除方法

    所谓系统诊断技术，就是利用数控装置中的计算机及相关运行诊断软件进行各种测试。

    1.自诊断技术

    1)开机自诊断：数控系统通电后，设备内部诊断软件会自动对系统中各种元件如CPU、RAM及各应
用软件进行逐一检测并将检测结果显示出来，如检测发现问题，系统会显示报警信息或发出报警信号。
开机自诊断通常会在开机一分钟之内完成。



    有时开机诊断会将故障原因定位到电路板或模块上，但也经常仅将故障原因定位在某一范围内，这
时维修人员需查找相关维修手册根据提示找到真正故障原因并加以排除。

    2)运行自诊断：运行自诊断也称在线自诊断，是指数控系统正常工作时，运行内部诊断程序，对系
统本身、PLC、位置伺服单元以及与数控装置相连的其它外部装置进行自动测试、检查，并显示有关信
息，这种诊断一般会在系统工作时反复进行。

    3)脱机诊断：当系统出现故障时，首先停机，然后使用随机的专用诊断纸带对系统进行脱机诊断。
诊断时先要将纸带上的程序读入RAM系统中，计算机运行程序进行诊断，从而判定故障部位，这种诊断
在早期的数控系统中应用较多。

    2.人工诊断技术

    数控系统的故障种类很多，而自诊断往往不能对系统的所有部件进行测试，也不能将故障原因定位
到具体确定的元器件上，这时要迅速查明原因就需要采用人工诊断方法。人工诊断方法有很多种，常用
的有:功能程序测试法、参数检查法、备件置换法、直观法、原理分析法等，现简介如下:

    1)功能程序测试法：这种方法将数控系统中的G、M、S、T、功能的全部指令编成一个测试程序，
穿成纸带或存储到软盘上在进行诊断时运行这个程序，可快速判定哪个功能出现问题，这种方法一般在
机床出现随机性故障时使用，也可用于设备闲置时间较长重新投入使用时测试用。

    2)参数检查法：一般系统的参数是存放在RAM中的，一旦出现干扰或其它原因会造成参数丢失或混
乱，从而使系统不能正常工作，这时应根据故障特征，检查和核对有关参数，在排除某些故障时，有时
还需对某些参数进行调整。

    3)备件置换法：是将系统中型号完全相同的电路板、模块、集成电路或其它零部件进行互相交换比
较，或利用备用的元器件替换有疑点的部件，从而快速有效地确定故障部位。

    4)直观法：直观法是利用维修中常用的“先外后内”的原则，利用观察零部件的工作状态、听声音
、摸发热等方法，进行逐个检查，如利用视觉可观察内部器件或外部连接的形状上的变化;利用听觉可查
寻器件发出的异常声音;利用嗅觉或触觉可查寻过载、高温等现象;等等。

    5)原理分析法：当采用其它检查方法难以奏效时，可以从电路基本原理出发，一步一步用万用表、
逻辑表、示波器等工具对测点进行检查对照，终查明故障原因。

    3.诊断技术

    1)在诊断中，常用的方法主要有以下几种方法：



    2)自修复诊断：自修复诊断一般是指在系统内设置不参与运行的备用模块。自修复程序在控制系统
每次开机运行，当发现某模块有问题时，系统会把故障信息显示在屏幕上，同时自动查寻备用模块，故
障模块的工作即被备用模块取代，维修人员可根据提示更换下一故障模块。自修复诊断方法需要较多的
备用模块，这会使系统体积增大，价格提高。

    3)诊断指导专家系统：近年来，随着图像识别、声音识别、自动翻译和智能工业机器人等技术的发
展，这些技术越来越多地被应用到数控机床上。诊断专家系统以专家知识、经验为基础，自动模仿专家
利用知识解决复杂问题的思维活动，这就使普通工作人员同样能对故障做出具有专家级水平的诊断结论
。

    例如：日本的FANUC系统的诊断指导专家系统是由知识库、推理计算机和人工控制器组成。知识
库内存储了专家分析、故障判断和如何消除故障的经验知识。这些知识用于读出数控系统的状态信息，
通过人工控制器，编程员可用简捷的记述把专家的知识编成程序，并把程序变成知识库目标形式，再存
储到知识库中。推理机通过运行程序进行推理，操作者也可通过显示单位，用简单的人机对话的方式选
择故障状态，必要时回答系统的提问，以补充为得出结论所需的其它信息。

    4)通讯诊断系统：该诊断方法又称海外诊断，是由中央维修站通过电话线路，甚至国际电话系统向
用户设备发送诊断程序所进行的一种遥控诊断。通讯诊断系统除可用于故障发生后的诊断外，还可以为
用户作定期的预防性诊断，设备生产厂家的维修工不必亲临现场，只需按预定的时间对机床进行系列试
运行检查，在中央维修站分析诊断数据，即可发现可能存在的故障隐患。
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