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产品详情

信号质量分析仪维修故障的处理方法变频器由主回路，电源回路，IPM驱动及保护回路，冷却风扇等几
部分组成。其结构多为单元化或模块化形式。由于使用方法不正确或设置环境不合理，将容易造成变频
器误动作及发生故障，或者无法满足预期的运行效果。为防患于未然，事先对故障原因进行认真分析尤
。

常州凌科自动化科技有限公司主要从事变频器维修，伺服驱动器维修，数控系统维修，触摸屏维修，直
流调速器维修，电源模块维修，印刷机电路板维修，射频电源维修，软启动器维修，各种仪器仪表维修
，等工控产品维修业务。凌科公司拥有拥有22名高级维修工程师，凭着高科技和先进的测试维修设备、
良好的服务保障在消费者心目中竖立了良好的企业形象。

凌科自动化特点：诚信为本，收费合理，技术精湛，维修速度快，有能力承诺，有实力担当。

凌科自动化目标：做国内值得信赖的自动化设备维修公司。

 



 

信号质量分析仪维修我分析与主控板散热不好也有一定的关系。但也有个别问题出在电源板上。(6)使用
的过程中经常“无故”停机。再次开机可能又是正常的，上电后主接触器吸合不正常-有时会掉电，乱跳
。查故障原因，开关电源出来到接触器线包的一路电源的滤波电容漏电造成电压偏低，这时如果供电电
源电压偏高还问题不大，如果供电电压偏低就会致使接触器吸合不正常造成无故停机。电流检测故障（
如报E019，（1）控制板Q1（15050026）坏。（2）7840坏：在变频器通电时，用直流档，黑接5脚，红分
别接6，8脚，值为2.5，2.5，5为正常，否则7840坏。（3）小板坏：在变频器通电时，用直流档，黑接784
0的5脚，红分别接小板的脚从左到右应为2.5。如交流驱动装置中的再生回路故障；在恒转速时产生：可
通过观察主轴电动机在自由停车过程中是否有噪声和振动来区分，若存在，则主轴机械侧部分有间题；
检杳主轴振动周期是否与转速有关，若无关，一般是主轴驱动装置未调整好；若有关．应检查主轴机械
侧是否良好，测速装置是否良好。伺服器维修主轴定位抖动，主轴准停用于刀具交换，精镋退刀及齿轮
变挡。有3种实现形式：①机械准停控制。由带V形槽的定位盘和定位用的液压缸配合动作②磁性传感器
的电气准停控制。发磁体装在主轴的后端，磁传感器装在主轴箱上，其安装位置决定了主轴准停点，发
磁体和磁传感器之间的间隙为（1.5±0.5）mm。针对伺服器维修编码器型的准停控制。通过主轴电机内
置或在主轴上直接安装一个光电编码器来实现准停控制。

 

说明输出线路出故障。如果这时电磁阀动作，那么问题在PLC输出点上。由于电笔有时会虚报，可用另
一种方法分析，用万用表电压档量PLC输出点与公共端的电压，电压为零或接近零，说明PLC输出点正常
，故障点在外围。若电压较高，说明此触点接触电阻太大，已损坏。另外，当指示灯不亮，但对应的电
磁阀、接触器等动作，这可能此输出点因过载或短路烧牢。这时应把此输出点的外接线拆下来，再用万
用表电阻档去量输出点与公共端的电阻。若电阻较小，说明此触点已坏，若电阻无穷大，说明此触点是
好的，应是所对应的输出指示灯已坏。现在工业上经常使用的PLC种类繁多，对于低端的PLC而言，梯形
图指令大同小异，对于中高端机，如S7-300，许多程序是用语言表编的。

大，接地故障，缺相等。硬件故障检测：电流板故障，触发板故障，IGBT故障，脉冲发生器故障等。系
统故障监测：Watchdog故障，系统参数异常，时钟故障等。通讯故障监测：TIMEOUT，OVERRUN等。
电源故障监测：当控制电源过高。

 



信号质量分析仪维修以上是西门子S7-200系统手册关于数据保持的一些说明，对于编程人员来说，应该
注意掉电以后的数据保持问题，个人总结如下：1：在编程软件系统块里面设置的“断电数据保持”是靠
PLC里面的超级电容保持数据的，超级电容充满电以后，电量维持时间为100小时左右，一旦放电完毕，
系统块里面设置的断电保持区域的数据将全部清空。VEC-V轮切专用伺服内置电子凸轮可追标VEC-VBF
追剪专用伺服往复式追剪可追色标VEC-VBHK双闭环专用伺服可接两个编码器信号VEC-VBQ前缘送纸专
用伺服VEC-VBT自动对位专用伺服VEC-VBL链刀专用型伺服VEC-VBJ张力专用伺服VEC-
VBS三伺服包装机驱控一体机。

如果对电机的速度，位置都没有要求，只要输出一个恒转矩，当然是用转矩模式。如果对位置和速度有
一定的精度要求，而对实时转矩不是很关心，用转矩模式不太方便，用速度或位置模式比较好。如果上
位控制器有比较好的闭环控制功能，用速度控制效果会好一点，如果本身要求不是很高，或者基本没有
实时性的要求，采用位置控制方式。

信号质量分析仪维修故障的处理方法创立于1847年，业务遍及全球200多个国家，专注于电气化、自动化
和数字化领域。西门子自1872年进入，140余年来以创新的技术、卓越的解决方案和产品坚持不懈地对的
发展提供支持。并以出众的品质和令人信赖的可靠性、的技术成就、不懈的创新追求。在业界独树一帜
，数控机床是现在眼下一大热门行业，许多的学校都会专门设置数控维修。数控机床的课来供学生们选
择，数控的出现使很多工业都实现了自动化一体的想法。数控加工*大的一个特点就是能大量工装数量。
加工以往极其难操作的复杂零件，还能任意的改变加工零件的大小。尺寸，多个品种小批量生产。效率
非常高，数控机床一旦出现故障，很麻烦，因为自身机器的复杂，使数控维修也很不容易。发现烧毁或
参数变化大的器件应及时更换。5.对变频器内风扇转动状况、要经常仔细检查，断电后，用手转动风叶
，观察轴承有无卡死或转动不灵活现象，必要时更换处理。6.仔细检查控制电路板上电子元器件，检查
和处理脱焊、变色、鼓肚、开裂、断线(印刷板线路)等异常现象，必要时对外表异常的元器件，可从电
路板上脱焊测量检查或更换。7.在实际中，电容容量降低高低与变频器使用环境、负载大小、工作制等
状况有直接的关系，恶劣环境、负载越大、停启频繁等运行状况，会加速直流主电容老化。另外，定期
维护时，要详细检查主直流回路电容器有无漏液、外壳有无膨胀、鼓泡或变形，安全阀是否冲开，并对
电容容量、漏电流(漏电流大，会使电容器过热。
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