
AKD伺服维修

产品名称 AKD伺服维修

公司名称 广州腾鸣自动化控制设备有限公司

价格 100.00/台

规格参数 佛山:AKD伺服维修
广州:AKD伺服维修
南沙:AKD伺服维修

公司地址 广州市番禺区钟村镇屏山七亩大街3号

联系电话  15915740287

产品详情

AKD伺服驱动器维修中心 有大量AKD伺服驱动器配件以及二手设备销售。欢迎电讯,每个AKD伺服放大
器维修设备做到程序备份，带载测试视频给客户（确保维修设备维修好，区别其他公司）。当天检查以
及修好设备，节省客户时间。

广州腾鸣李工159--157--40--287           广州腾鸣王工134--3025---2932

维修品牌伺服:

鲍米勒伺服维修、 RELIANCE伺服维修、API CONTROLS伺服维修、FENNER伺服维修、芬格伺服维修
、AMK伺服驱动器维修、富士伺服驱动器维修、Baumuller伺服维修、EMERSON伺服驱动器维修、PARV
EX伺服维修、宝茨伺服维修、JETTER伺服维修、SINANO伺服维修、DIGIFAS 7200伺服维修、NORDAC
伺服维修、ELMO伺服维修、BALDOR伺服驱动器维修、BERGERLAHR伺服驱动器维修、百格拉伺服维
修、SD1045B13伺服维修、MAVILOR伺服维修、SANMOTION伺服维修、Lexium23伺服维修、MOVO2
伺服维修、帕瓦斯伺服维修、IAI伺服维修、Komax伺服驱动器维修、control techniques伺服维修EUTRON
伺服驱动器维修、INDRAMAT伺服驱动器维修、BECKHOFF伺服驱动器维修、STROMAG伺服维修、RE
FU伺服维修、JETTER伺服维修、ETEL伺服维修、SIGMATEK伺服维修、STOBER伺服维修、GOOGOLT
ECH伺服维修、COMAU伺服维修、LAFERT伺服维修、DEIMOTION伺服维修、COMETO伺服维修、C
YBELEC伺服维修、RELIANCE伺服维修、EPSON伺服维修、BAUTZ伺服维修、Kollmorgen
AKD伺服驱动器维修、VPH伺服驱动器维修、PACIFIC SCIENTIFIC伺服驱动器维修、INDRADRIVEC伺
服驱动器维修、PITCHmasterii伺服驱动器维修、TRUMPF伺服驱动器维修

AKD伺服驱动器维修常见故障：无显示、缺相、过流、过压、欠压、过热、过载、接地、参数错误、有
显示无输出、模块损坏、报错等；

电液伺服阀是电液伺服系统的关键元件和接口，具有控制精度高、响应速度快、输出功率大、结构紧凑
等许多优点,已被广泛应用于军事工业和其他工业控制领域。伺服阀调试过程作为整个生产周期的最后环
节，其关键环节质量控制对于保证伺服阀动、静态性能，提高工作稳定性和可靠性具有十分重要的意义



。

1. 伺服阀工作原理

电液伺服阀是电液伺服控制系统中的重要控制元件，在系统中起着电液转换和功率放大作用，它能将小
功率的电信号转变为阀的运动，从而实现对液压伺服系统执行器的流量以及压力控制[1]。

以在工程领域广泛应用的两级电液伺服阀为例，伺服阀一般由力矩马达、前置级液压放大器和功率级滑
阀组成。图1和图2分别为喷嘴挡板型、偏导射流型电液伺服阀原理图。力矩马达由永久磁铁、导磁体、
线圈及弹簧管、衔铁、反馈杆、挡板等组成，反馈杆小球插在阀芯中间的槽内；前置级液压放大器由节
流孔、喷嘴（或射流盘）、回油阻尼器等组成。

电液伺服阀调试过程关键点控制方法

图1  喷嘴挡板电液伺服阀

图2  偏导射流电液伺服阀

当线圈输入控制电流信号时，产生电磁力矩，使衔铁带动与其刚性联接的挡板产生偏转。两喷嘴腔压差
改变时，阀芯即在压差驱动下作用，带动小球运动使弹性反馈杆变形，从而向衔铁组件施加一个反馈力
矩，直到这个反馈力矩与力矩马达的电磁力矩平衡，衔铁停留在某个相应的偏转角上。此时反馈杆的变
形使挡板被部分地拉回中位，最终阀芯的驱动力与液动力平衡，阀芯停留在相应的位移上，此时伺服阀
输出一个对应的流量，实现了由控制电流对输出流量的控制[1]。

2. 伺服阀调试过程关键环节及其

控制方法

伺服阀作为高精度、高灵敏度的液压控制元件，要求具备较好的静态和动态特性以及稳定性，而伺服阀
的结构复杂性，也决定了调试过程的精细化，为了保证伺服阀性能满足要求，需要在调试过程中对影响
整阀动、静态性能的关键环节进行识别并加以控制，伺服阀调试过程中的关键环节主要有如下几点。

2.1  油路冲洗

目前航天使用的电液伺服阀，为适应航天型号重量轻、安装空间小、工作环境恶劣的需求采取集成、紧
凑的结构设计，其中节流孔、射流盘等核心组件尺寸小，具有精密微小孔和微小型腔结构特征，如图3、
图4所示，尺寸一般在0.10～0.80mm之间；阀套类零件则为精密深孔且具有通油环槽、密封槽结构，如图
5所示；壳体类零件则多为形状复杂的异形槽、盲孔、斜孔、阶梯孔等，如图6所示。

图3  微小孔结构

图4  微小型腔结构

图5  环槽深孔结构 图6  复杂孔系壳体

电液伺服阀以液压油作为工作介质，在工作过程中对于多余物的存在十分敏感，多余物来源可分为外部
引入、内部产生[2]，存在于液压系统内部的死角，如盲孔、小孔、配合表面缝隙以及各密封结构处，直
接影响产品的性能，严重时可导致伺服阀工作失效，多余物可能存在于零件制造、装配及调试各个环节
，零件加工过程和装配前均要求进行清洗，为了预防多余物残留，在调试前需进一步进行高压液流冲洗
。



冲洗油路时，为了有效去除内部残留物需分别对带有喷嘴、射流盘等微小结构的底座和壳体进行冲洗，
并且采用正冲和反冲相结合的方式，所谓正冲即高压油流经油滤组件进入喷嘴或射流盘两腔，再经伺服
阀回油腔返回试验台回油；而反冲正好相反，试验台油液通过工装进入伺服阀的回油油路，反向进入伺
服阀喷嘴最后从测压孔两腔流出返回试验台回油。采用正冲和反冲方式冲洗油路有利于去除存在于喷嘴
挡板间隙、射流盘射流口以及阀套均压槽中的多余物。

2.2  前置级性能稳定性筛选

无论是喷嘴挡板式还是射流管式伺服阀，其前置级都是基于喷射射流的基本原理，形成射流流场。由于
从喷嘴和射流管喷出的油液速度非常快，而流场的尺度又很小，因此该射流流场中常常伴随有较强的剪
切流动，甚至在某些特定的工况下，伺服阀会产生高频的自激噪声，并伴随着强烈的压力脉动[3]，前置
级性能稳定性直接影响伺服阀的压力零漂、温度零漂以及抖动等，为了保证伺服阀调试合格率，因而需
要对前置级性能稳定性进行初步筛选，通过压力对称性筛选检测射流盘的两个接收腔的压力对称性和压
力稳定性，如图7所示，p1、p2为两个接收腔的压力。前置级筛选时，需要保证额定工作压力范围内喷嘴
或射流盘两腔压力差值满足设计要求，并将压力抖动幅度控制在一定范围内，避免工作时压力脉动太大
引起前置级不稳定。

图7  压力对称性测试原理

2.3  调整零位

伺服阀的零位由液压零位、机械零位和电磁零位三个零位组成，零位一致性好坏直接影响伺服阀的静态
特性和零区特性以及环境适应性，也是后续调试的基础与前提。三个零位的调整顺序依次为液压零位、
机械零位、电磁零位。

液压零位是指在工作压力下伺服阀前置级左右两腔控制压力的对称情况，调整液压零位时应避免反馈杆
小球与阀芯之间无作用力，需要将反馈杆小球脱离阀芯，调整喷嘴或导流板位置时应缓慢施加作用力避
免出现应力集中。机械零位是指反馈杆在自由状态下阀芯的位置，调试过程中通过微调底座安装螺钉与
螺钉孔之间的间隙达到调整机械零位的目的。电磁零位是指力矩马达无电流信号输入时，电磁回路使衔
铁偏转为零，调整电磁零位时首先检查力矩马达四个气隙基本均匀一致，将磁钢充磁至饱和程度再退磁
至工作点附近，调整或修研调整垫片观察气隙厚度应基本一致，并保证力矩马达4个安装螺钉的拧紧力矩
尽量一致避免应力分布不均导致电磁零位发生变化。

为了消除和释放零位调整过程中的内部残余应力需要进行时效处理，目前普遍采用热时效和振动时效，
热时效存在能耗大、成本高、材料机械性能下降等弊端，振动时效又称振动消除应力法，将产品在其固
有频率下进行数分钟至数十分钟的振动处理，消除其残余应力，使尺寸精度获得稳定的一种方法[4]。热
时效能消除50%～80%的内部残余应力，振动时效能够消除20%～80%，但振动时效所的消耗能源仅为热
时效的5%[5]。这种工艺耗能少、时间短、效果显著，近年来在国内外得到迅速发展，广泛应用于机械制
造、航空、化工器械、动力机械等行业中。

2.4  充退磁对衔铁进行限位保护

当给线圈加载电流信号时，力矩马达在固定磁通和控制磁通作用下衔铁组件发生偏转，前置级左右两腔
形成压差推动阀芯运动，调试过程中一般通过充退磁仪改变力矩马达控制磁通，充磁至饱和瞬间衔铁会
发生较大偏转甚至出现高频振荡现象，导致与衔铁过盈连接的弹簧管产生较大的弹性变形，降低弹簧管
使用寿命，因此，调试充磁时为了保护衔铁在气隙中需塞入隔离保护工装进行限位。
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