
二保点焊机维修

产品名称 二保点焊机维修

公司名称 常州凌肯自动化科技有限公司

价格 300.00/台

规格参数 数控系统维修:驱动器维修
变频器维修:伺服电机维修
仪器仪表维修:工业触摸屏维修

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

二保点焊机维修，就选择常州凌科自动化科技有限公司，近二十年来专业从事维修：变频器、伺服驱动
器、数控系统、触摸屏，直流调速器、软起动器及各种精密电气设备的专业化。

我们拥有发那科，西门子，三菱，松下，安川等多套测试平台，为客户的维修质量打下最坚实的基础。 
市场上变频器维修公司良莠不齐，很多都是刚出道的新手，维修质量差，没有测试平台，无法保证维修
后机器的好坏，甚至有恶意搞坏客户机器的行为！
如果你有类似的经历，请选择我们，价格低，速度快，维修质量高，为您的生产保驾护航！

凌科自动化，技术精湛。

二保点焊机维修变频伺服必须承认，由于技术日趋成熟，以及总体成本和技术门槛不断降低，变频伺服
已经在大量应用中取代了包括上述气动和液压在内的其他类型的伺服技术，逐渐成为工业运控领域的绝
对主力。变频伺服，顾名思义，它是以可变频交流电为动力的伺服技术。以及编码器外壳与电机外壳，3
.用伺服驱动器读取由C，D信号解析出来的单圈绝对位置值，并存入驱动器内部记录电机电角度初始安
装相位的EEPROM等非易失性存储器中，由于此时电机轴已定向于电角度相位的-30度方向。也可以存储
正余弦编码器随机安装在电机轴上后实测的相位如果利用驱动器内部的EEPROM等非易失性存储器因此
存入的驱动器内部EEPROM等非易失性存储器中的位置检测值就对应电机电角度的-30度相位。具体方法
如下:1.将正余弦随机安装在电机上，即固结编码器转轴与电机轴。



 

6RA26**系列直流伺服驱动系统的数控滚齿机，开机后移动机床的Z轴，系统发生“ERR22跟随误差超差
”报警。分析与处理过程：故障分析过程同前例，但在本例中，当利用手轮少量移动Z轴，测量Z轴直流
驱动器的速度给定电压始终为0，因此可以初步判定故障在数控装置或数控与驱动器的连接电缆上。检查
数控装置与驱动器的电缆连接正常。五确认故障引起的原因在数控装置。打开数控装置检查。CNC故障
引起跟随误差超差报警维修故障现象：某配套SIEMENSPRIMOS系统发现Z轴的速度给定输出D/A转换器
的数字输入正确，但无模拟量输出，从而确认故障是由于D/A转换器不良引起的。

凌科自动化，收费合理。

二保点焊机维修其极性与性能好坏的测量与普通二极管的测量方法相似，不同之处在于：当使用万用表
的Rxlk挡测量二极管时，测得其反向电阻是很大的，此时，将万用表转换到Rx10k档，如果出现万用表指
针向右偏转较大角度，即反向电阻值减小很多的情况，则该二极管为稳压二极管；如果反向电阻基本不
变，说明该二极管是普通二极管，而不是稳压二极管。稳压二极管的测量原理是：万用表Rxlk挡的内电
池电压较小，通常不会使普通二极管和稳压二极管击穿，所以测出的反向电阻都很大。当万用表转换到
Rx10k挡时，万用表内电池电压变得很大，使稳压二极管出现反向击穿现象，所以其反向电阻下降很多，
由于普通二极管的反向击穿电压比稳压二极管高得多，因而普通二极管不击穿。2.问题：电梯经常有不
关门现象，是由哪些原因所引起的，答：1）：光幕或安全触板动作；2）：开门按钮动作；3）：本层外
呼按钮卡死；4）：关门到位信号误动作；5）：开关动作；6）：主板故障保护；7）：电机温度保护动
作。

 

(这里要注意要将烧焦的部分刮干净，以防再次打火)，再六路驱动电路阻值相同，电压相同的情况下使
用视波器测量波形，但变频器一开，就报OCC故障(日业变频器无IGBT逆变模块开机会报警)使用灯泡将
模块的P1。

凌科自动化，维修速度快，成功率高，测试齐全。

二保点焊机维修如没有数据则硬件出现故障，具体故障点待定。④运行驱动盘中的SAWDUMP命令，该
命令为DOS下命令，运行程序时，该程序将寻问控制卡的类型、连接的端口号、传输速率，然后程序将
从控制卡中读取相关数据。请注意查看屏幕左下角的X轴的AGC和Y轴的AGC数值，任一轴的数值为255
时，则该轴的换能器出现故障，需进行维修。⑤安装完驱动程序后进行第一次校正时，注意观察系统报
错的详细内容。"没有找到控制卡"、"触摸屏没有连接"等，根据提示检查相应的部件。如：触摸屏信号线
是否与控制卡连接牢固，键盘取电线是否全部与主机连接等。⑥如仍无法排除，请专业人员维修。以上
内容是凌科自动化AB触摸屏维修人员整理的触摸屏维修故障原因。提高技术的主要途径。接下来，我们



就来简单介绍一下，螺杆机维修过程中常见故障螺杆机启动负荷大的技术分析。螺杆机出现启动负荷大
，不能启动或启动后立即停车。螺杆机维修故障分析：能量调节未至零位；压缩机与电机同轴度偏差过
大；压缩机内磨损；电源断电或电压过低（低于额定值10％以上）；压力控制器或温度传感器调节不当
，使触头常开；压差控制器或继电器断开没复位；电机绕组烧毁或断路；接触器、中间继电器线圈烧毁
或触头接触不良；温度控制器调整不当或有故障；控制电路故障。螺杆机维修技术处理方法：减载至零
位；重新找正；拆卸检修；排除电路故障，按产品要求供电；按要求调整触头位置；按下复位键；检修
；拆检、修复；调整温度控制器的调定值或更换温控器；

 

第四步检查变频器及对变频器维修数据测量。使用万用表对整流单元、逆变单元二极管的电阻及特性进
行测量，测量直流母线电容特性，测量预充电阻阻值。最后使用500MΩ表对线路及部件进行绝缘测量。
将测得数据与标准参数进行对比后，检查数据是否符合标准。第五步组装变频器。首先，使用扭力扳手
按照标准力矩将整流单元、逆变单元、电路板、预充电阻和铜排等螺丝进行紧固；其次，将拆下的功率
模块PWB、冷却风机、接口板CIM和控制单元CU310等，按顺序重新装回变频器柜内；再次，将DP通信
插头、编码器插头、控制电线插板和内部接线等回装到位；最后，变频器维修检查是否还有遗漏部件。
第六步变频器维修供电试车。先送控制电，检查变频器通讯、CPU通信是否正常。
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