
陕西欧姆龙PLC维修

产品名称 陕西欧姆龙PLC维修

公司名称 陕西凌航自动化科技有限公司

价格 200.00/件

规格参数 变频器维修:西安ABB变频器维修
伺服驱动器:伺服电机维修
触摸屏:数控系统维修

公司地址 陕西省西安市未央区丰产路

联系电话  18691175916

产品详情

欧姆龙PLC维修：系统PLC过程控制故障一般指整个生产控制系统失效的总和，它又可分为PLCPLC过程
控制故障和现场生产控制设备PLC过程控制故障两部分。PLC系统包括中央处理器、主机箱、扩展机箱、
I／O模块及相关的网络和外部设备。现场生产控制设备包括I／O端口和现场控制检测设备，如继电器、
接触器、阀门、电动机等。

2.系统的PLC过程控制故障统计及PLC过程控制故障分析处理2.1我厂特种水泥1号线过程控制系统简介2.2
系统PLC过程控制故障数据的统计2.3.1PLC 主机系统PLC主机系统容易发生PLC过程控制故障的地方一般
在电源系统和通讯网络系统，电源在连续工作、散热中，电压和电流的波动冲击是不可避免的。通讯及
网络受外部干扰的可能性大，外部环境是造成通讯外部设备PLC过程控制故障的较大因素之一。系统总
线的损坏主要由于现在PLC多为插件结构，长期使用插拔模块会造成局部印刷板或底板、接插件接口等
处的总线损坏，在空气温度变化、湿度变化的影响下，总线的塑料老化、印刷线路的老化、接触点的氧
化等都是系统总线损耗的原因。所以在系统设计和处理系统PLC过程控制故障的时候要考虑到空气、尘
埃、紫外线等因素对设备的破坏。目前PLC的主存储器大多采用可擦写ROM，其使用寿命除了主要与制
作工艺相关外，还和底板的供电、CPU模块工艺水平有关。而PLC的中央处理器目前都采用的处理芯片
，PLC过程控制故障率已经大大下降。对于PLC主机系统的PLC过程控制故障的预防及处理主要是提高集
中控制室的管理水平，加装降温措施，定期除尘，使PLC的外部环境符合其安装运行要求；同时在系统
维修时，严格按照操作规程进行操作，谨防人为的对主机系统造成损害。2.3.2 PLC的I／O端口PLC较大
的薄弱环节在I／O端口。PLC的技术优势在于其I／O端口，在主机系统的技术水平相差无几的情况下，I
／O模块是体现PLC性能的关键部件，因此它也是PLC损坏中的环节。要减少I／O模块的PLC过程控制故
障就要减少外部各种干扰对其影响，要按照其使用的要求进行使用，不可随意减少其外部保护设备，其
次PLC过程控制故障分析主要的干扰因素，对主要干扰源要进行隔离或处理。2.3.3现场控制设备在整个
过程控制系统中容易发生PLC过程控制故障地点在现场，表2列出了现场中容易出PLC过程控制故障的几
个方面。1)*一类PLC过程控制故障点(也是PLC过程控制故障多的地点)在继电器、接触器。如该生产线P
LC控制系统的日常PLC过程控制故障分析维护中，电气备件消耗量较大的为各类继电器或空气开关。主
要原因除产品本身外，就是现场环境比较恶劣，接触器触点易打火或氧化，然后发热变形直至不能使用
。在该生产线上所有现场的控制箱都是选用密闭性较好的盘柜，其内部元器件较其他采用敞开式盘柜内 
元器件的使用寿命明显要长。所以减少此类PLC过程控制故障应尽量选用继电器，改善元器件使用环境



，减少更换的频率，以减少其对系统运行的影响。2)第二类PLC过程控制故障多发点在阀门或闸板这一
类的设备上，因为这类设备的关键执行部位，相对的位移一般较大，或者要经过电气转换等几个步骤才
能完成阀门或闸板的位置转换，或者利用电动执行机构推拉阀门或闸板的位置转换，机械、电气、液压
等各环节稍有不到位就会产生误差或PLC过程控制故障。长期使用缺乏PLC过程控制故障分析维护，机械
、电气失灵是PLC过程控制故障产生的主要原因，因此在系统运行时要加强对此类设备的巡检，发现问
题及时处理。我厂对此类设备建立了严格的点检制度，经常检查阀门是否变形，执行机构是否灵活可用
，控制器是否有效等，很好地了整个控制系统的有效性。3)第三类PLC过程控制故障点可能发生在开关
、极限位置、安全保护和现场操作上的一些元件或设备上，其原因可能是因为长期磨损，也可能是长期
不用而锈蚀老化。如该生产线窑尾料球储库上的布料行走车来回移动频繁，而且现场粉尘较大，所以接
近开关触点出现变形、氧化、粉尘堵塞等从而导致触点接触不好或机构动作不灵敏。对于这类设备PLC
过程控制故障的处理主要体现在定期PLC过程控制故障分析维护，使设备时刻处于完好状态。对于限位
开关尤其是重型设备上的限位开关除了定期检修外，还要在设计的过程中加入多重的保护措施。4)第四
类PLC过程控制故障点可能发生在PLC系统中的子设备，如接线盒、线端子、螺栓螺母等处。这类PLC过
程控制故障产生的原因除了设备本身的制作工艺原因外还和安装工艺有关，如有人认为电线和螺钉连接
是压的越紧越好，但在二次维修时很容易导致拆卸困难，大力拆卸时容易造成连接件及其附近部件的损
害。长期的打火、锈蚀等也是造成PLC过程控制故障的原因。根据工程经验，这类PLC过程控制故障一般
是很难发现和维修的。所以在设备的安装和维修中一定要按照安装要求的安装工艺进行，不留设备隐患
。5)第五类PLC过程控制故障点是传感器和仪表，这类PLC过程控制故障在控制系统中一般反映在信号的
不正常。这类设备安装时信号线的屏蔽层应单端可靠接地，并尽量与动力电缆分开敷设，特别是高干扰
的变频器输出电缆，而且要在PIC内部进行软件滤波。这类PLC过程控制故障的发现及处理也和日常点巡
检有关，发现问题应及时处理。6)第六类PLC过程控制故障主要是电源、地线和信号线的噪声(干扰)，问
题的解决或改善主要在于工程设计时的经验和日常PLC过程控制故障分析维护中的观察PLC过程控制故障
分析。要减小PLC过程控制故障率，很重要的一点是要重视工厂工艺和安全操作规程，在日常的工作中
要遵守工艺和安全操作规程，严格执行???些相关的规定，如保持集中控制室的环境等等，同时在生产中
也要加强这些方面的霄理。欧姆龙PLC维修：SRM系列、CP1H系列、、CPM1A系列，CPM2A系列，CQ
M1系列，C200H系列，C200HS系列，C200Ha系列，C1000H系列，C2000H系列、C28P系列，SP10系列
；欧姆龙PLC维修：C200H-OD411、C200H-NC111、C200H-RT001-P、C200H-PS221、C200H-COV11、C
200H-ATT01、C200H-ATT51、C200H-ATT81、C200H-DIN01、C200H-BP001、C200H-ATT02、C200H-A
TT53、C200H-ATT83、C200H-COV02、C200H-COV03、C200H-ME831、C200H-OD213、C200H-PS211
、C200H-RT002-P、C200H-TM001、C200H-CT002、C200H-OD214、C200H-TS001、C200H-TS101、C200
H-NC112、C200H-RM201、C200H-RT201、C200H-RT202、C200H-ATTA1、C200H-ATT31、C200H-ATT
A3、C200H-A、C200H-AD001、C200H-DA001、C200H-RM001-PV1、C200H-CT001-V1、C200H-BP002
、C200H-ATT03、C200H-ASC02、C200H-NC211、C200H-OD216、C200H-OD217、C200H-
CN223、C200H-IP006、C200H-DAC01、C200H-CE001
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