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产品名称 EH流量计维修的方法

公司名称 常州凌肯自动化科技有限公司

价格 250.00/台

规格参数 伺服电机维修:数控系统维修
伺服驱动器维修:变频器维修
PLC维修:控制器维修

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

EH流量计维修的方法当其不导通或性能不良时，就可造成延时电阻烧坏。这主要是开机瞬间造成的。在
变频器运行过程当中，当控制电路出现问题，有的是由于主电路模块击穿，造成控制电路电压下降，使
延时可控硅控制电路工作异常，可控硅截止使延时电阻烧坏。也有的是控制变压器供电回路出现问题，
使主控板失去电压瞬间造成晶闸管工作异常而使延时电阻烧坏。3.2延时电阻烧坏这主要是由于延时控制
电路出问题造成的。在变频器延时电路中。大多是用的晶闸管(可控硅)电路。

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。



 

 

EH流量计维修数控液压折弯机，数控折弯机，数控冲床,数控电火花线切割机，数控中走丝线切割机，
数控快走丝线切割机，数控火花机，数控等离子切割机，数控切割机，自动装配机，多坐标测量机，自
动绘图机，工业机器人，便携式数控切割机。上门取件：针对所有产品提供上门取件及维修后送回的服
务；现场维修：对于体积较大或较重的产品，我们也可以现场提供维修服务。服务内容产品维修：根据
用户需求，对返修的产品进行标准维修和快速维修；PCB电路板维修：对产品中的PCB电路板进行全面
的功能检测和芯片级维修。

 

0.6㎜焊锡丝，焊出来的效果好一些。5，结束语变频器的维修工作是一项理论知识，实践经验与操作水
平的结合的工作，其技术水平代表着变频器的维修质量。所以我们要经常阅读一些有关的书报杂志，不
断了解这些电子元器件所具备的功能和特点，开拓思路，给维修工作以启迪，并将这些学到的知识应用
于实际工作中，解决一些维修过程中无法解决的问题，以使自己的技术水平不断提高。

1PM模块。4)变频器显示过压故障变频器出现过压故障，一般是雷雨天气，由于雷电串入变频器的电源
中，使变频器直流侧的电压检测器动作而跳闸，在这种情况下，通常只须断开变频器电源1min左右，再
合上电源，即可复。

 

EH流量计维修再测栅极G1与G2之间、栅极与源极、栅极与漏极之间的电阻值，当测得其各项电阻值均
为无穷大，则说明管是正常的；若测得上述各阻值太小或为通路，则说明管是坏的。要注意，若两个栅
极在管内断极，可用元件代换法进行检测。具体方法：用万用表电阻的R×100档，红表笔接源极S，黑表
笔接漏极D，给场效应管加上1.5V的电源电压，此时表针指示出的漏源极间的电阻值。然后用手捏住结
型场效应管的栅极G，将人体的感应电压信号加到栅极上。这样，由于管的放大作用，漏源电压VDS和
漏极电流Ib都要发生变化，也就是漏源极间电阻发生了变化。由此可以观察到表针有较大幅度的摆动。
如果手捏栅极表针摆动较小，说明管的放大能力较差；表针摆动较大。如果使用不当，维护保养工作跟



不上去，就会出现运行故障，导致变频器不能正常工作，甚至造成变频器过早的损坏，而影响生产设备
的正常运行。因此日常维护与定期检查是必不可少的。对于连续运行的变频器，可以从外部目视检查运
行状态。定期对变频器进行巡视检查，检查变频器运行时是否有异常现象。(1)环境温度是否正常，要求
在-10℃～+40℃范围内，以25℃左右为好；(2)变频器在显示面板上显示的输出电流、电压、频率等各种
数据是否正常；(3)显示面板上显示的字符是否清楚，是否缺少字符；(4)用测温仪器检测变频器是否过热
，是否有异味；(5)变频器风扇运转是否正常，有无异常，散热风道是否通畅；(6)变频器运行中是否有故
障报警显示；

更换了位置编码器和主轴伺服放大器及存储板都无效时参数49号设定不对，修改参数49#6由→1。8不能
进行螺纹切削位置编码器反馈信号线路更换主轴位置编码器；修改参数；9在单脉冲方式下，给机床1μ
指令，实际。

EH流量计维修的方法在检测E540时，发现部分输出端无输出信号，保险管烧断及附近某电容击穿。更换
保险管和损坏的电容及一些小的元件，试机故障排除。客户使用的三洋伺服驱动器用于驱动数控钻床的
X1，X2两个轴，在自动钻孔的过程中，伺服驱动器负责机床钻头的精确运动和控制，已完成对孔位的坐
标控制，因此此应用场合精度要求非常高。客户初始报故障为伺服驱动器烧毁，上电无显示，兆富科技
工程师检查后发现伺服驱动的电源和逆变部分均已烧毁，在修复此故障后到现场进行测试，伺服驱动器
可以正常工作，沿X方向移动越10cm左右伺服驱动器报：“AL41”和“AL42”故障，原因是伺服过载。
由于伺服可以运行，基本排除了伺服驱动器本身的故障，我们首先怀疑机床机械部分存在故障。每秒48
次的触摸数据不可能是纹丝不变的，而尘土或水滴就一点都不变，控制器发现一个"触摸"出现后纹丝不
变超过三秒钟即自动识别为干扰物。表面声波触摸屏第五个特点是它具有第三轴Z轴，也就是压力轴响
应，这是因为用户触摸屏幕的力量越大，接收信号波形上的衰减缺口也就越宽越深。目前在所有触摸屏
中只有声波触摸屏具有能感知触摸压力这个性能，有了这个功能，每个触摸点就不仅仅是有触摸和无触
摸的两个简单状态。
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