
佛山TLINE触摸屏维修

产品名称 佛山TLINE触摸屏维修

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:TLINE触摸屏维修
顺德:TLINE触摸屏维修
南海:TLINE触摸屏维修

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

佛山TLINE触摸屏维修    三水TLINE触摸屏维修   高明TLINE触摸屏维修 顺德TLINE触摸屏维修
禅城TLINE触摸屏维修 南海TLINE触摸屏维修  

佛山腾鸣自动化控制设备有限公司一直致力于工控维修，机电一体化设备的维护。具有一批专业知识扎
实,实践经验丰富，毕业于华南理工大学、广东工业大学高等院校的维修技术精英。维修服务过的企业，
遍布全国。我们专业维修张力传感器、称重传感器、流量计、变频器、直流调速器、PLC、触摸屏、伺
服控制器、工控机、软启动器、UPS不间断电源等各种工业仪器。我们有大量工控产品配件，与合作客
户长期维护服务，能快速维修客户故障，价格实惠。我们有大量二手PLC，伺服驱动器，变频器，直流
调速器，变频器，触摸屏等工控产品出售，欢迎电询。

佛山腾鸣李工159--1574--0287           佛山腾鸣王工134--3025--2932

3个维修服务点

地址1：佛山广州市番禺区钟村镇屏山七亩大街3号

地址2：肇庆市高新区（大旺工业园） 

地址3： 佛山顺德大良凤翔办事处

欧姆龙触摸屏维修、施耐德触摸屏维修、proface触摸屏维修、西门子触摸屏维修、B&R触摸屏维修、松
下触摸屏维修、基恩士触摸屏维修、威纶通触摸屏维修、eview触摸屏维修、GARVENS触摸屏维修、WEI
NVIEW触摸屏维修、power
panel触摸屏维修、telemecanique触摸屏维修、MCGS触摸屏维修、昆仑通泰触摸屏维修

TLINE触摸屏维修触摸屏维修常见故障：上电无显示，运行报警，无法与电脑通讯，触摸无反应，触控
板破裂，触摸玻璃，上电黑屏，上电白屏等故障。



在现在生产条件下，当利用变频器构成自动控制系统进行控制时，很多情况下是需要采用plc和变频器相
配使用，例如轴承清洗、包装纸印刷、 PCB板制作等。

PLC和变频器进行配合时所需注意的事项

PLC可通过输出点或由通讯提供各种控制信号和指令的通断信号。下面给大家介绍变频器和PLC进行配合
时所需注意的事项。

1、开关指令信号的输入

变频器的输入信号中包括对运行/停止、正转/反转、段速、点动等运行状态进行控制的开关型指令信号
。变频器通常利用继电器接点或具有继电器接点开关特性的元器件(如晶体管)与PLC相连，得到运行状态
指令。

在使用继电器接点时，常常因为接触不良而带来误动作;使用晶体管进行连接时，则需考虑晶体管本身的
电压、电流容量等因素，以保证系统的可靠性。

在设计变频器的输入信号电路时还应该注意，当输入信号电路连接不当时也会造成变频器的误动作。例
如，当输入信号电路采用继电器等感性负载时，继电器开闭产生的浪涌电流有可能引起变频器内部元器
件的损坏或失效进而导致变频器误动作，因此应尽量避免这种情况的发生。

当输入开关信号进入变频器时，有时会发生外部电源和变频器控制电源(DC24V)之间的串扰。正确的连
接是利用PLC电源，将外部晶体管的集电极经过二极管接到PLC。

2、数值信号的输入

变频器中也存在一些数值型(如频率、电压等)指令信号的输入，可分为模拟输入和模拟输出两种。模拟
输入则通过接线端子由外部给定，通常通过 0～10V/5V的电压信号或0/4～20mA的电流信号输入。由于接
口电路因输入信号而异，因此必须根据变频器的输入阻抗选择PLC的输出模块。

当变频器和PLC的电压信号范围不同时，如变频器的输入信号为0～10V，而PLC的输出电压信号范围为0
～5V时;或PLC的一侧的输出信号电压范围为0～10V而变频器的输入电压信号范围为0～5V时，由于变频
器和晶体管的允许电压、电流等因素的限制，需要用并、串联的方式接入电阻，以次来限制电流或分去
部分电压，以保证进行开闭时不超过PLC和变频器相应的容量。此外，在连线时还应注意将控制电路和
主电路分开，控制电路最好采用屏蔽线，保证主电路一侧的噪音不传到控制电路。

注意：PLC一侧的输入阻抗的大小要保证电路中电压和电流不超过电路的允许值，以保证系统的可靠性
和减少误差。

另外，在使用PLC进行顺序控制时，由于进行数据处理需要时间，以及程序编写时排列的顺序不同和指
令的使用不同等都会导致系统在运行时存在一定的时间延迟，故在较精确的控制时应予以考虑以上因素
。

因为变频器在运行中会产生较强的电磁干扰，为保证PLC不因为变频器主电路断路器及开关器件等产生
的噪音而出现故障。

常见的八大控制系统

1、反馈控制（Feedback Control）

反馈控制也称闭环（closed－loop）控制。如同流量及压力控制一样，操作端控制信号的变化经由系统后



作为传感器的测量值从检测端返回，这种控制系统称为反馈控制。在自动控制中，反馈控制使用得最广
泛，抗外部干扰的能力强，能实现稳定控制。
反馈控制中通常会选用傻瓜式PID调节器或能适应各种复杂工况的人工智能调节器。

2、前馈控制（Feedforword Control）

用于热过程或传送装置等过程响应时间长、外部干扰大的情况。前馈控制与上面提到的反馈控制结合使
用，在温度发生变化之前检测外部干扰（此时为水的流量变化），在反馈控制前修正控制信号，所以也
称为超前动作。 前馈控制通常由单回路调节器和加减法数学运算器构成，选择适合的调节器、整定最佳
PID参数和数学运算器系数对提升前馈控制系统控制效果很重要。

3、顺序控制（Sequence Control）

要在水槽中获得温水，将热水进水阀打开一段时间后关闭，再将冷水进水阀打开一段时间后关闭，虽然
温度不那么精确。也可以获得温水。像这样将一系列的ON／OFF操作进行自动化控制称为顺序控制，即
“按照事先确定的顺序进行的控制”。该控制既没有目标值也没有修正动作，不受外部干扰。

4、比值控制系统

将多种流体按比例混合时，使用比值控制系统（Ratio
Control）。比值运算的例子请参照流量的比值运算示例。

5、串级控制系统

利用主调节器和从动调节器将过程变量不同的回路进行组合，将主调节器的输出连接到从动调节器的设
定上，这种控制系统称为串级控制系统。

串级（Cascade）有一连串过程的意思。作为基本条件，从动调节回路的系统响应比主调节回路快。对于
燃料压力的变化等从属端的外部干扰，可以尽早修正。

6、超驰控制系统

超驰控制系统（Override Control）是自动选择多个调节器的输出信号，进而对过程进行控制的方式。如
图所示，在确保燃烧器燃料压力最低的同时，在进行流量控制的回路中，自动选择压力调节器和流量调
节器中控制输出较大的一个，对调节阀进行控制。该控制回路也称为自动选择（AUTO－selector）控制
。

7、程序控制系统

程序控制系统（Program Control）是按照事先确定好的时间计划来改变设定值的控制系统。

使用程序设定器或者具有设定变更功能的程序调节器，主要适用于煅烧炉等设备中。

8、批量控制系统

批量控制系统（Batch Control）主要用于装填设备，如将汽油或煤油等装载到油罐车中的装车设备，主要
功能是当装填量达到设定值后，自动停止。

高性能批处理调节器具备初始速度设定、预先定量设定等功能。批量控制系统通常由带批量控制的流量
积算仪完成，相关信息在流量积算仪产品页面详细讲解



①初始速度设定是指开始注入时为了避免喷嘴尖端因静电而产生火花，在喷嘴尖端接触液体前，进行小
流量注入功能的设定。 

②预先定量设定是指在达到一定量的累积值时，减少充填流量，以防止过度注入的功能的设定。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

