
西门子数控机床电机驱动器维修

产品名称 西门子数控机床电机驱动器维修

公司名称 常州凌肯自动化科技有限公司

价格 .00/个

规格参数 品牌:凌肯
维修类别:变频器
维修地点:常州周边的可以直接拿到我司维修
远的可以快递给我们

公司地址 江苏省常州市武进区力达工业园4楼

联系电话  13961122002

产品详情

   修变频器，伺服等工控设备就到常州凌肯！ 欢迎来电！   LK8606

     急客户之所急，想客户之所想’是我们一贯的工作作风！公司目前已和多家企业签订了长期合作
协议，是多家企业的指定维修地点。希望通过我们的专业水平和不懈努力，能与更多各行各业的企事业
单位及业界同仁建立广泛的合作，不论企业大小，我们都愿意为您提供快捷、优质的维修服务，实现与
大家的互利共赢！ 热忱欢迎各界朋友前来洽谈你们的’烦恼’，我们对于您的烦恼了如指掌！

     在开环控制的伺服系统中，由于没有位置检测及反馈装置，为了保证工作精度的要求，必须使其
机械系统在任何时刻、任何情况下都能严格跟随步进电动机的运动而运动。但实际上，在机械系统的输
入与输出之间总会有误差存在，其中除了零部件的制造及安装所引起的误差外。

还有由于机械系统的动力参数(如刚度、惯量、摩擦、间隙等)所引起的误差。在系统设计时，必须将这
些误差控制在允许范围内。死区误差所谓死区误差（又叫失动量），是指启动或反向时，系统的输入运
动与输出运动之间的差值。产生死区误差的主要原因：a.传动机构中的间隙b.导轨运动副间的摩擦力c.电
气系统和执行元件的启动死区(又称不灵敏区)。

由传动间隙所引起的工作台等效死区误差δc(mm)可按下式计算式中，p是丝杠导程(mm)；δi是第i个传
动副的间隙量(rad)；ii是第i个传动副至丝杠的传动比。由摩擦力引起的死区误差实质上是在驱动力的作
用下，传动机构为克服静摩擦力而产生的弹性变形。

包括拉压弹性变形和扭转弹性变形。由于扭转弹性变形拉压弹性变形，常被忽略，于是由拉压弹性变形
所引起的摩擦死区误差δμ(mm)为：式中：Fμ—导轨静摩擦力(N)；K0—丝杠螺母机构的综合拉压刚度
(N/m)。由电气系统和执行元件的启动死区所引起的工作台死区误差与上述两项相比很小。



常被忽略。如果已采取消除间隙措施，则系统死区误差主要取决于摩擦死区误差。假设静摩擦力主要由
工作台重力引起，则工作台反向时的最大反向死区误差Δ(mm)可按下式求得式中，m—工作台质量(kg)
；g—重力加速度，g＝9.8m/s2；μ0—导轨静摩擦系数；

ωn—丝杠—工作台系统的纵振固有频率(rad/s)。减小系统死区误差的措施：1.消除传动间隙；2.采取措
施减小摩擦，提高刚度和固有频率。对于开环伺服系统为保证单脉冲进给要求，应将死区误差控制在一
个脉冲当量以内。由系统刚度变化引起的定位误差仅讨论由丝杠螺母机构综合拉压刚度的变化所引起的
定位误差。

当工作台处于不同位置时，丝杠螺母机构的综合拉压刚度是变化的。空载条件下，由这一刚度变化所引
起的整个行程范围内的最大定位误差δKmax(mm)可用下式计算：式中：Fμ—由工作台重力引起的静摩
擦力(N)；K0min和K0max—分别是在工作台行程范围内丝杠的最小和最大综合拉压刚度(N/m)。

对于开环控制的伺服系统，δKmax(mm)一般应控制在系统允许定位误差的l/3～1/5范围内。服务案例/E
NGINEERING探究如何用高科技维修服务三菱伺服电机维修专业于各种伺服电机的维修检测。包括相关
行业伺服电机维修（电子，电路板，光盘。机械，加工，绣花，纺织，印刷，包装），各类编码器维修
，各类伺服驱动器维修安川伺服电机维修变频器维修变频器维修是一项理论知识、实践经验与操作水平
的结合的工作，其技术水平决定着变频器的维修质量。从事变频器维修的人员需要经常学习。
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