
伺服马达维修立石伺服电机维修点

产品名称 伺服马达维修立石伺服电机维修点

公司名称 常州昆耀自动化科技有限公司

价格 500.00/台

规格参数 伺服电机维修:30+位维修工程师
公司规模大:修不好不收费
维修可测试:当天修复

公司地址 常州经济开发区潞城街道政大路1号

联系电话 13961122002 13961122002

产品详情

伺服马达维修立石伺服电机维修点 我公司专业维修伺服电机，维修品牌主要有：SEW电机维修、三菱MI
TSUBSHI、安川YASKAWA、松下Panasonic、三洋SANYO、Fuji富士、日立HITACHI、LG、德国伦茨Len
ze电机维修、德国AMK、力士乐Rexroth电机维修、德国科比KEB电机维修、西门子Siemens、派克Parker
、罗克韦尔Rockwell、AB、汇川电机维修、埃斯顿电机维修、台达DELTA等电机等等 AL，1A电机配合异
常伺服放大器和伺服电机之间配合有误，＜主要原因＞＜处理方法＞伺服放大器和伺服电机之间的配合
有误，→使用正确的配合，参数No，0选择的伺服电机与当前使用的伺服放大器不匹配，→正确设定参
数No。 伺服马达维修立石伺服电机维修点 1、伺服电机过热 在所有伺服电机故障中，过热是最常见的故
障之一。这可能是由于机器上的过流引起的。您或您的维护工程师应检查机械连接、任何制动问题或检
查是否存在任何过载迹象。这些是您可能出现的机械问题。 如果不是机械问题，请检查电机轴并旋转它
以检查是否有任何轴承故障。您还可以检查绕组是否存在任何问题，例如污染或任何短路迹象。
为了防止将来伺服电机过热，您可以： 

 更好地调节热量 正确使用风扇并打开通风的机柜 更换旧的、磨损的组件
偶尔关闭伺服电机以进行冷却 如果出现问题并且您无法找到/修复伺服电机问题，请联系我们。我们可以
进行维修、测试、标准维修和紧急维修。 MPL-A4530F-HJ24AA，MPL-A4530F-HK22AA，MPL-A4530F-
HK24AAMPL-A4530F-MJ22AA，MPL-A4530F-MJ24AA，MPL-A4530F-MK22AA。 更换显示屏，工控机开
机屏幕黑屏，但外接显示器图像正常，显示电路板故障，更换AD芯片，触摸不了或触摸偏移，更换触摸
屏，一长两短报警长鸣报警，滴滴滴报警，CPU损坏，快速解决触摸屏各种故障:贝加莱4PP380.0571.K05
触摸屏进不了界面。  

2、轴承故障 如果您的伺服电机稍旧并且维护频率不高，则问题可能出在轴承上。对于磨损、陈旧或未
润滑的轴承来说，这种情况很常见。如果轴承出现问题，伺服电机可能会发出噪音/呜呜声。 您可以更改
伺服电机的设置和参数，这可能会解决该问题。但是，如果这不起作用并且轴承问题已经解决，您可能
需要更换它。宜早不宜迟，因为有故障的轴承可能会导致电机完全故障。然后您将需要一个全新的伺服
电机。请与我们联系，免费收集、检查和报价。 收到后进行初步检查，直流母线的储能电容将被充电，
当电压上至760V左右时，伺服电机过电压保护动作，因此，伺服电机来说，都有一个正常的工作电压范
围，当电压超过这个范围时很可能损坏伺服电机，常见的过电压有两类。 检查电机接线是否正确，电源



电压是否符合要求3)检查起动设备是否良好4)检查熔断器是否合适5)检查电机接地，接零是否良好6)检查
传动装置是否有缺陷7)检查电机环境是否合适，易燃品和其它杂物电机轴承过热的原因有哪些。 报警说
明:在后台选择或者删除了一个在前台选中的程序，程序错误报警(1)，000号报警报警信息:[Pleaseturnoffpo
wer"，请关闭电源，报警说明:设定了必须关断电源才能生效的机床数据，(2)。  

3. 灰尘/污染 我们不必告诉您工厂和厂房都是肮脏的地方。因此，灰尘、油等污染物可能进入伺服电机并
导致故障也就不足为奇了。污染可能会影响制动器、轴承或其他地方。 预计会有摩擦，这会导致性能不
佳和大量磨削。您可能会注意到刺耳的噪音，因此请注意。为了解决这个问题，您可以拆卸伺服电机，
清洁并重新组装。
如果您没有设施来执行此操作，您可以将其发送到我们的车间之一，对伺服电机进行维修和检修。 才可
进行动态测试，即上电试机，在上电前后一定要注意以下几点:(1)上电之前，须确认输入电压是否有误，
将380V电源接入220V级伺服电机之中会出现炸(炸电容，压敏电阻，模块等)，(2)检查伺服电机各接播口
是否已正确连接,连接是否有松动,连接异常有时可能导致伺服电机出现故障,严重时会出现炸机等情况。 
无法启动故障，无显示故障，主板故障报警，开关电源烧坏，过电流故障报警，欠电压故障报警，过载
故障报警，过热故障报警，接地故障报警，无显示故障，有显示无输出故障，主回路过电压故障，主回
路欠电压故障，输入欠电压故障。 (2)加工精度高数控机床是以数字方式给出指令进行加工的，由于现在
数控设备的脉冲当量(即每输出一个脉冲后数控机床移动部件相应的移动量)一般达到了0.001垃垃，并且
进给传动链的反向间隙与丝杠螺距差错等均可由数控设备进行补偿。 检查:电机是否处于过负荷，处理:
减轻负荷，定转矩电机时,将Pr，71设定为定转矩电机，显示E，THT三菱伺服电机维修名称:伺服电机过
负荷断路(电子过流保护)(注1)内容:如果电流超过额定电流的150%,而未发生电流断路(200%以下)时,为保
护输出晶体管。 输出控制钮输出控制按钮按下按钮，直到希望参数的LED灯亮。标准远控---应用：与脚
踏或手控电流控制器一起使用远控触发。注：脚控或手控远控电流控制器连接后，初始电流、起始坡升
、终止坡降、及终止电流由远控器控制。如果使用开/关型触发开关，它必须是一个维持开关，所有的程
序功能有效，必须由操作者设定。远控2T保持--应用：长距离焊接时，使用远控触发保持（2T）。如果
脚控或手控电流控制器连接到底电源上，仅触发输入有效。注：本开关的功能可以设置为3T、4T、微逻
辑或点焊控制。开启---选定2秒钟后，输出将通电。应用：手弧焊（SMAW）或不使用远控器的提升启
弧时使用输出开启开启LED输出时开启LED灯闪蓝光。 西门子6SE70伺服电机元器件测量分析1.整流部分
电路板的保养;要是做一些除尘工作,必要时给板子三防漆(对于一些使用环境湿度大粉尘大可以保护电路
板,但三防漆需要注意不能太厚,否则影响散热);功率单元(晶闸管)IR绝缘电阻的测量是很有必要的,如果IR
低就需要注意了必要时将其更换;晶闸管单元上的阻容。 在软元件显示为[，，"答:可用的软元件范围/类
型根据GOT类型的不同而不同，GTDesigner2把超出范围的软元件显示为[，，"，如果出现这种情况，要
重新对软元件进行设置问:GOT1000硬拷贝的图象如何读取答:1.拔出CF卡。 此时应检查伺服系统是否稳定
，电路板维修检测电流是否稳定，同时，速度检测单元反馈线端子上的电压是否在某几点电压下降，如
有下降表明脉冲编码器不良，更换编码器,2.脉冲编码器十字联轴节可能损坏，导致轴转速与检测到的速
度不同步。 闪亮时说明有数据传输:CP:MPi接口有数据传输时闪亮(黄色)，闪亮时说明有数据传输，PR:P
LC运行状态指示灯(绿灯)，正常工作时亮;PS:PLC停机状态指示灯(红灯)，正常时不亮，PLC停止时亮;PF:
PLC故障指示灯(红灯)。 电流过大，伺服电机的U，V，W相和伺服电机电机之间的连线短路或者U，V
，W相接地AL22RL22电源检测异常伺服电机和电机不匹配AL23RL23电源检测异常伺服电机内部电路故障
AL24RL24电源检测异常AL41RL41过载伺服电机控制板或电源模块有问题。 伺服马达维修立石伺服电机
维修点接点打开。使伺服电机输出停止即使继电器接点自动复位伺服电机不复位就不能重新启动降低负
荷和运行频度三菱伺服电机显示故障代码E.OLT失速防止当失速防止动作运行频率降到0时失速防止动作
中显示OL减轻负荷三菱A740伺服电机报E.OLT故障快速维修维修快部分当天修好常州凌科自动化科技有
限公司常州凌科自动化科技有限公司米勒焊机维修，还有林肯焊机维修。福尼斯焊机维修，克鲁斯焊机
维修，松下焊机维修，NSW焊机维修，洛驰焊机维修等焊接输出漂移或正常排除方法使用正确的电缆类
型和尺寸清扫并拧紧所有的连接根据用户手册检查送丝机的安装使用正确的稳压器接头由工厂授权的服
务商检查控制板PC1，马达驱动板PC2和可控硅。米勒焊机维修故障五双联插座RC9无115VAC输出排除
方法使断路器CB1复位故障六插座RC10无36VAC输出排除方法使断路器CB3复位故障七风扇不运转。 
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