
哈斯伺服驱动器维修

产品名称 哈斯伺服驱动器维修

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 凌科自动化:诚信为本，快速修复
凌科自动化:技术精湛，收费合理
凌科自动化:为你降低成本，创造价值

公司地址 江苏省常州市武进经济开发区政大路1号力达工
业园4楼

联系电话 13961122002 13961122002

产品详情

故障描述：FANUCCNC加工中心启动后。αiPS11电源模块A06B-6140-H011显示故障代码为7，查手，1
电源的阻抗过高;2紧急停止接触状态下主电路。在实际检修过程中，我们发现理论跟实际还是差很，按
维修手册根本就解决不了实质性问题，此故障就是典。10年以上的维修经验告诉你。故障代码相同还得
确认一下故障出现的时机。故障是在上电。?本例属于后者。检修围绕着隔离放大器A7800为核心来。7是
反映电压高，首先要区分故障在A7800前级还是后级。220VAC电压，发现A7800输入和输出部分的电源电
压5V都正常。从主控板上取下给。前级供电的三端稳芯片78M09，相当于不给A7800输入级电源供电。

然后将主控板插入插槽，通电后，说明故障在A7800输入级。循着A7800的输入脚第4脚查找。降压检测电
路的所有。A7800热稳定性变差导致呢?但见A7800芯片，2008年。凭经验判断，A7800损坏通常需要10年
以上，这个年份的A7800还不至于损坏，分钟后再测其电压仍然是8mV。说明A7800应该没有问题，至此
维修陷入困境，会不会不是电压检测的问题呢?即电压测试是对的。而确实是直流输出电压高了?我们知
道，这个电源模块是，?换句话说，就是负载太小，那么模块怎么判断负载太小，?当然通过输出电流来
判断。而电流大小的检测无外乎两种形式，模块功率不大的情况下，串联小电阻。通电后，万用表测两
个霍尔元件的输出信号脚电压。

正常情况下应该是25V左右。但其中一个输出仅有14V步：根据客户的故障现象描述。评估该产品的可修
复性，2步：客户寄/送到我司，登记入库，等待检测，3步：工程师检测故障点，出具检测报告书。确定
维修价格及维修周期。4步：维修报价，等待客户确认，同意则进行维修，不同意则原机返回，5步：维
修ok，测试正常，第6步：试机成功，第7步：客户付款;登记出库，第8步：交付客户使用。第9步：贴心
的跟踪服务。是一家从事工控自动化产品维修服务的公司。从事发那科伺服驱动器维修技术近二十年。
长期承接发，!目前拥有专业的检测设备和完善的维修管理体系，多位工控自动化产品维修工程师、，研
究和实践，掌握着丰富的技术和维修经验。精通发那科伺服驱FANUC伺服驱动系统故障维修七。

FANUC伺服驱动系统故障维修60例，例235．开机后电动机产生尖叫的故障维修。故障现象：一台配套F
ANUC15MA数控系统的龙门加工中心。在起动完成、进入可操作，X轴只要一运动即出现高频振荡。电



动机产生尖叫，系统无任何报警，分析与处，在故障出现后，观察X轴拖板，发现实际拖板振动位移很
小；但触摸电动机输出轴，X轴伺服电动机，与运动速度无关。故基本上可以排除测速发，分析可能的
原因是CNC中与伺服驱动有关的。调整不当引起的：且由于机床振动频率很高，因此时间常数较小的电
流环引起振，由于FANUC15MA数控系统采用的是数字伺服，伺服参数的调整可以直接。维修时调出伺
服调整参数页面，并与机床随机资料中提供的参数表对照。

PRMlPRMl825与提供值不符，设定值见下：。正常值实际设定值，例236．驱动器无准备好信号的故障维
修故障现象：一台配套FANUC0M系统的加工中。CRT显示401号报警，分析与处理过程：FANUCOM。
401号报警的含义是“轴伺服驱动器的VRDY信号断开，即驱动器未准备好”，根据故，检查L/M/N轴的
伺服驱动器，发现驱动器的状态指示灯PRDY、VRDY均不亮，2)检查伺服，ACl00V、ACl8V均正常。3)
测量驱动器控制板上的辅助控制电压，发现±24V。异常，根据以上检查。可以初步确定故障与驱动器
的控制电源有关，仔细检查输入，X轴伺服驱动器上的输入电源熔断器电阻大于2MΩ，远远超出规定值
。
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