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产品详情

施耐德高压变频器维修三种方法关于每一个公司的变频器其参数方法也不相同。变频器维修的10个方法
，对所有品牌类型的变频器维修都是通用的，举一反三，其他的参数设置类故障，需要接受产品的实际
情况或产地说明书进行设置维修。数控机床是当前制造业普遍使用的机电一体自动化设备，因为其生产
效率高被各行各业使用到实践生产中去。但是这样技术含量高，机电已融为一体的自动化机床，系统构
成比较复杂，机械结构多样化，一旦其中任何环节出现故障，都可能对于数控机床的运行造成负面影响
。下面介绍一些数控机床维修的故障案例。毛病景象：一台数控磨床，E轴修整器失控，E轴能回参考点
，但设定在主动或半主动修整时，运动速度极快，直到撞到极限开关。剖析及处理进程：调查发作毛病
的进程。

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。



 

 

施耐德高压变频器维修轴定向至一个平衡位置；2.利用伺服驱动器读取并显示从C，D信号中获取的单圈
绝对位置信息；3.调整旋变轴与电机轴的相对位置；4.经过上述调整，使显示的绝对位置值充分接近根据
电机的极对数折算出来的电机-30度电角度所应对应的绝对位置点，锁定编码器与电机的相对位置关系。
又必须考虑到电路器件的安全，当光电耦合器件输入侧受到强电压（场）冲击损坏时，因光耦的隔离作
用，输出侧电路却能安全无恙。以上四个方面的原因，促成了光耦器件的研制、开发和实际应用。光耦
的基本作用，是将输入、输出侧电路进行有效的电气上的隔离；能以光形式传输信号；有较好的抗干扰
效果；输出侧电路能在一定程度上得以避免强电压的引入和冲击。光电耦合器件的一般属性：结构特点
：输入侧一般采用发光二极管，输出侧采用光敏晶体管、集成电路等多种形式，对信号实施电-光-电的
转换与传输。输入、输出侧之间有光的传输，而无电的直接联系。输入信号的有无和强弱控制了发光二
极管的发光强度，而输出侧接受光信号，据感光强度。

 

更换老化器件就能解决此问题。此外，在实际应用中我们也可以依据变频器的发光二极管的状态判断一
下变频器的状态及故障，特别是在没有面板的情况下这种判断办法更方便。一般在绿灯亮，红灯灭的情
况下是在控制面板的操作状态下。绿灯闪烁，红灯亮则是操作面板禁止控制。绿灯灭，红灯一秒闪烁一
次，此时变频器为故障状态。应该说LENZE变频器在使用中还是会碰到一些这样那样的故障，以上也是
较粗略地介绍了一些常见故障及分析，LENZE变频器在性能上还是很有特点的，像位置控制，同步控制
都是它的优势所在，所以在应用上值得我们去研究的。此外从维修角度来说，LENZE变频器线路相对来
说还是比较复杂的，且PCB板有多层布线，对于维修人员的要求也就更高了。

维修范围:一，各品牌通用，专用变频器，软启动器，直流调速器，伺服驱动器，二，各类工业控制计算
机，人机界面(触摸屏)，可编程控制器(PLC)，运动控制器，数控机床控制系统。三，各类交，直流伺服
电机(马达)，步进电机及各类大中型交，直流电动机，发电机。

 



施耐德高压变频器维修加工路线与加工余量的联系目前，在数控车床还未达到普及使用的条件下，一般
应把毛坯上过多的余量，特别是含有锻，铸层的余量安排在普通车加工。如必须用数控车床加工时，则
需注意程序的灵活安排。夹具安装要点目前液压卡盘和液压油缸的连接是靠拉杆实现的，液压卡盘要点
如下：首先用搬手卸下液压油缸上的螺帽，卸下拉管，并从主轴后端抽出，再用搬手卸下卡盘固定螺钉
，即可卸下卡盘。有两种做法，方法a:编写两个FC19，一个填写控制通道一的参数，另一个填写控制通
道二的参数。然后用面板上的某个键进行切换，方法b:CALLFCBAGNo:=B#16#ChanNo:=DB19DBBDB19D
BB22是NC给PLC的信号。通知当前操作者选择的是哪个通道SpindleIFNo:=B#16#FeedHold::=M1此时你可
能会发现个问题。就是显示的切换和机床面板的切换不是同时的。机床操作面板可以切换了，但仍然需
要操作者按OP上的通道切换键来切换显示屏幕显示的内容（显示通道1还是显示通道2）这对于机床操作
者来说很不方便。怎么办呢。系统提供的通过PLC程序选择通道的方法便可解决问题，接口信号是：DB1
9DBB32和DB19DBB33。

用万用表检查输出端和反向输入端之间的阻值，如果大的离谱，如几M以上，则我们大概可以肯定器件
是做比较器用，如果此阻值较小0十k，则再查查有无电阻接在输出端和反向输入端之间，有的话定是做
放大器用。根据放大器虚短的原理，就是说如果这个运算放大器工作正常的话，其同向输入端和反向输
入端电压必然相等，即使有差别也是mv级的，当然在某些高输入阻抗电路中，万用表的内阻会对电压测
试有点影响，但一般也不会超过0.2V，如果有0.5V以上的差别，则放大器必坏无疑。（我是用的FLUKE1
79万用表)如果器件是做比较器用，则允许同向输入端和反向输入端不等，同向电压反向电压。则输出电
压接近正的大值；同向电压反向电压，则输出电压接近0V或负的大值（视乎双电源或单电源）。

施耐德高压变频器维修三种方法A.99无错误操作状态不正常安川伺服驱动器马达维修安川伺服放大器专
业维修现场：安川伺服驱动器维修经验总结：1，示波器检查驱动器的电流监控输出端时，发现它全为噪
声，无法读出，故障原因：电流监控输出端没有与交流电源相隔离(变压器)。（3）对于带载加载跳OUT
故障：此情况相对前两种来说检修难度稍大。首先，检测保护电路本身是否有元件性能不良。正确检测
前提下，对怀疑有问题的二极管、贴片电容采取替换法代换之（注意判断控制板上OUT信号检测电路是
否正常，可用替换法）。第二，对比检测驱动电路驱动光耦供电是否正常，门极驱动电阻是否变值。第
三，不加载测试驱动波形是否正常。最后仔细判断，测试IGBT本身是否有问题。此故障相对比较简单，
一般都是电流检测电路发生故障导致。目前公司主要使用的电流检测电路有两种形式：霍尔传感器检测
和7840光耦隔离检测。（1）霍尔传感器检测：对于使用霍尔传感器的电流检测电路上电跳ITE故障只需
测试关键点电压即可判断出故障部位。
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