
VAT控制阀维修

产品名称 VAT控制阀维修

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 江苏省常州市武进区力达工业园4楼

联系电话  13961122002

产品详情

而报其他故障时使DOP2置“1”。将DOP2与原故障状态DIP03相“与”，作为新故障状态DOP3输出，确
保变频器不因上电而报故障。当输入电源恢复正常后，使用预充电过程信号DIP02和完成后的上升沿信号
TONR-1.DN，均关联输出故障复位指令DOP4，可靠消除F10114故障。同时，将原启动指令DIP01和预充
电完成信号(DIP02取“非”)相“与”，作为新起动指令DOPl输出。以梯形图的形式编写变频器维修故障
及启动信号处理程序，如上图所示。完成变频器维修改进后，分别设定掉电时间为2S、10S和30S，再次
进行试验，变频器均能重新启动并带负荷正常运行。主轴伺服系统的组成部分包括伺服电动机和伺服驱
动装置两部分。

主轴进给伺服系统具有速度控制系统，停车调速功能和正反转功能。主轴伺服系统调速范围较广，通过
CNC装置控制，也可以使用可编程控制器控制。目前常见的主轴进给伺服系统有两种，一种是直流主轴
伺服系统、第二种为交流主轴伺服系统，所产生的伺服器维修故障类型同样有着显著差异。（1）直流主
轴伺服系统在运行中，受到外界因素影响，可能导致伺服系统加剧磨损、老化。伺服器维修的主要故障
包括主轴速度异常、主轴停转、主电流过电流报警等。（2）交流主轴伺服系统运行现的常见故障，其中
以伺服电机维修过热故障最为典型，其他故障包括冷却装置损坏、控制单元接触不良、电动机负载运行
等；例如伺服器维修交流输入电路和再生回路熔丝熔断，主要是因为浪涌吸收期损坏。

加剧伺服的装置阻抗升高，影响到进给伺服系统的稳定运行。（1）主轴转速指标不合格。出现此类故障
时，在伺服器维修检查时应该综合考量机械传动机构是否正常运行，通过MDI方式进行高、中、低转速
转换，一旦发现数控机床有异常运行，就可以排除机械传动系统变速系统故障；然后在对主轴伺服驱动
器维修检测其电线连接是否牢固，检查主轴伺服驱动器维修指示灯是否正常，用以来判断伺服系统故障
。此外，数控机床控制柜中，由于位置控制板输出信号异常，同样可能导致主轴电机转速异常问题出现
，需要予以高度关注和重视。（2）主轴伺服电机不转。在伺服电机运行中，对其伺服电机维修故障问题
应该从多种角度进行分析，检查主轴伺服系统的速度控制信号是否正常输出。

借助CRT检查和分析伺服驱动器I/O状态，判断主轴伺服系统启动条件是否可以满足系统要求；然后检查
电磁制动情况，是否可以正常释放。进给伺服系统维修主要维修数控系统传输信息，控制装置运动，实



现进给运动速度控制的同时，检测精准控制工件移动位置。依据进给伺服系统控制方式来看，主要进给
伺服系统分成开环、闭环和半闭环几种类型，其中开环进给伺服器维修中不包含无位置检测装置，闭环
和半闭环进给伺服器维修中含有位置测量装置。①在伺服器CRT显示器中显示报警内容的故障，此类伺
服器维修故障包括位置控制单元和速度控制单元故障；检测单元故障，包括旋转变压器、光栅尺故障和
测速发电机等。②进给伺服系统中报显示故障，包括过电流报警和进给驱动单元过载；

电网电压过高报警故障和感应开关误操作报故障。③无报警显示故障，机床振动、噪音和进给运动不稳
定等故障问题。（1）伺服器振动。进给伺服系统振动问题产生的原因较为多样，可能的因素有机械安装
和调整不良；驱动单元参数设定不合理，外部干扰大；位置检测不准确等故障问题，要求伺服器维修人
员判断进给伺服系统故障类型基础上，及时找到故障位置。（2）超程。超程是进给伺服系统中的主要故
障问题之一，超过预订限位时，可能出现超程报警问题。此种故障问题需要伺服器维修人员结合说明书
进行操作，排除故障的同时，及时解除报警信号。（3）无法回参考点。机床无法回参考点，主要是由于
回参考点减速开关产生的信号导致，结合实际情况来分析故障现象。

选择追踪法和原理分析法对伺服器维修时进行准确判断。（4）位置误差较大。进给伺服系统位置误差主
要包括定位误差、轮廓误差和跟随误差等，出现此类故障主要是由于进给伺服系统增益不当、主轴箱平
衡装置不稳定以及位置检测装置受损等问题出现，影响到进给伺服系
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