
西门子NCU561.4维修检测

产品名称 西门子NCU561.4维修检测

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 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:工控维修品牌公司

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

西门子NCU561.4维修检测没有固定的方法可以完全有效地排除它，通常凭经验和试验来寻找抗干扰的措
施。8，伺服电机为什么不会丢步,伺服电机驱动器接收电机编码器的反馈信号，并和指令脉冲进行比较
，从而构成了一个位置的半闭环控制。所以伺服电机不会出现丢步现象，每一个指令脉冲都可以得到可
靠响应。9，如何考虑松下伺服的供电电源问题,目前，几乎所有日本产交流伺服电机都是三相200V供电
，国内电源标准不同。

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。



 

 

西门子NCU561.4维修数控系统的伺服控制大多采用三环控制，分别是位置环，速度环，电流环。位置环
的作用：接收数控单元（NC）的移动指令脉冲（Mcmd）与位置反馈脉冲比较运算，准确控制机床定位
。速度环的作用：接收位置环传入的速度指令。含有高次谐波，而电动机转矩主要依赖于基波电压有效
值，故测量输出电压时，主要是测量基波电压值，使用整流式电压表，其测量结果最接近数字频谱分析
仪测量值，而且与变频器的输出频率有极好的线。若需进一步提高测量精度，可以采用阻容滤波器。数
字万用表容易受干扰，测量有较大的误差。输出电流需要测量包括基波和其他高次谐波在内的总有效值
，因此常用的仪表是动圈式电流表（在电动机负载时。对变频器的输出参数进行测量时也要特别注意。
由于变频器的输出为PWM波形基波电流有效值和总电流有效值差别不大）。当考虑到测量方便而采用电
流互感器时，在低频情况下电流互感器可能饱和，所以，必须选择适当容量的电流互感器。

 

对厂供用电系统的设备影响及危害变频器产生的谐波对厂用供电系统的变输电设备用电设备测量仪表的
影响及危害具体见表图变频器的构成备通讯设施产生干扰，使其工作不正常或无法工作变频器产生的谐
波干扰及其危害由于变频器在应用中会产生谐波，这些谐波会对电力系统变输电设备用电设备测量仪表
通讯设施产生干扰，使它们工作不正常或无法工作。

在变频器众多故障中，最让人头疼的莫过于电路故障了。恰好，我们可以提供给你资深的经验指导！如
果你还没听说过咸工（咸庆信）的大名，那就应该去补补课了。下面这些书就是讲述变频器电路原理及
故障分析的经典！《变频器电路维修与故障实例分析》第2版。

 

西门子NCU561.4维修分析与处理过程：本机床伺服驱动器采用的是FANUCS系列伺服驱动器。当报警时
，触摸，实际电动机无过热现象。所以引起故障的原因应是伺服驱动器的温，通过短接伺服电动机的过
热检测热敏电阻触点，再次开机进行加工试验。经长时间运行。证明电动机过热是由于过热检测热敏电
阻不良引起的。在无替换元件的条件下。可以暂，FANUC0TMATE系统的数控车床，经常出现X轴伺服



电动机过热，分析与处理过程：故障分析过程同上例。经检查X轴伺服电动机外表温度过高，事实上存
，测量伺服电动机空载工作电流。发现其值超过了正常的范围，测量各电枢绕组的电阻，A相对地局部
短路；拆开电动机检查发现，由于电动机的防护不当，在加工时冷却液进入了电动。判断、肯定、否定
几个回合，最后确定是整流管损坏。所谓顺藤摸瓜法就是根据变频器工作原理，顺着故障现场，沿着信
号通路，逐步深入，直达故障发生点，最终寻找到故障产生部位的一种方法。例如一台变频器输出电压
三相不平衡。这种故障显然是由2种可能性造成的。一种可能是逆变桥内6个单元中至少有1个单元损坏（
开路），另一种可能是6组驱动信号中至少有1组损坏。假设已确定有1个逆变单元无驱动信号，进一步确
定驱动电路中故障的产生部位，可采用顺藤摸瓜法来寻找。具体到这个例子，可从上而下地查，即从驱
动信号的源头，也就是CPU的输出端起往下查。CPU输出有信号时检查光耦输入端有无信号，若无信号
，则CPU到光耦输入端有断线现象。

4短3短4短——实时钟错误4短4短1短——串行口错误4短4短2短——并行口错误4短4短3短——数字协处理
器错误兼容BIOS：1短——系统正常2短——系统加电自检（POST）失败1长——电源错误，如果无显示
，则为显示卡错误。

西门子NCU561.4维修检测首先是在结构上引入了滚珠丝杠螺母机构、各种消除间隙结构等，使机械传动
的差错尽可能小;其次是采用了精度补偿技能，使机械差错进一步减小;第三是用程序控制加工，了人为因
素对加工精度的影响。这些办法不只保证了较高的加工精度，一起还坚持了较高的质量性。浅析数控机
床改造有着哪些可行的方案呢。近几年，机床行业经济增加敏捷，出产机床的数控化率有所提升。但是
有各类一般机床400多万台，其间有1/4的机床是超越30年役龄的，这些机床已无改造价值，需筛选更新，
剩余约七成的机床是可进行数控化改造。对众多台一般机床施行改造和更新，可构成上千亿的更新市场
需求，对坚持经济增加可发挥必定的作用。所以，数控化改造工程可构成数千亿元的工业增加值。2．如
果速度显示正常，则查电机或动力线是否正常，动力线可用万用表或兆欧表测量出。3．电机动力线相序
是否接错。如果不对，在启动时主轴来回转几下后出此报警。可将U，V对调。4．如果有条件（即车间
里有相同的交流主轴单元），可互换控制板或整套单元，但必须测量晶体管模块没有短路，否则会将另
一控制板烧坏。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

