
HITACHI变频器L100维修

产品名称 HITACHI变频器L100维修

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 变频器维修:驱动器维修
数控系统维修:触摸屏维修
PLC维修:电路板维修

公司地址 江苏省常州市武进区力达工业园4楼

联系电话  13961122002

产品详情

HITACHI变频器L100维修

HITACHI变频器L100有时，机器工作较长时间，或在夏季工作环境温度较高时就会出现故障，关机检查
正常，停一段时间再开机又正常，过一会儿又出现故障。这种现象是由于个别IC或元器件性能差，高温
特性参数达不到指标要求所致。为了找出故障原因，可采用升降温法。常州凌肯自动化维修中心专业维
修：富士变频器、安川变频器、LG变频器、台达变频器、三肯变频器、三菱变频器、日立变频器、西门
子变频器、ABB、丹佛斯变频器、欧陆变频器、瓦萨变频器、东芝变频器、台达变频器，阿尔法变频器
，英威腾变频器，易能变频器，安邦信变频器，台安变频器，变频器维修，科姆龙变频器维修及各类软
启动器维修，维修变频调速器维修供应变频器控制板，西门子数控系统，发那科数控系统。 我公司的技
术工程师都是从事工业自动化电路设计及工控维修十几年的专业人士,实践经验丰富,可随时为您解决工业
自动化设备的各种故障难题。本公司服务于机械，注塑，印刷，电梯，服装，食品，化工等行业，希望
能得到贵公司的认可从而达到长期合作！

所谓降温，就是在故障出现时，用棉纤将无水酒精在可能出故障的部位抹擦，使其降温，观察故障是否
消除。所谓升温就是人为地将环境温度升高，比如用电烙铁放近有疑点的部位(注意切不可将温度升得太
高以致损坏正常器件)试看故障是否出现。

当某一电路产生比较奇怪的现象，例如显示器混乱时，可以用电容旁路法确定大概出故障的电路部分。
将电容跨接在IC的电源和地端；对晶体管电路跨接在基极输入端或集电极输出端，观察对故障现象的影
响。如果电容旁路输入端无效而旁路它的输出端时故障现象消失，则确定故障就出现在这一级电路中。



凌科自动化科技有限公司，专业维修欧美、日韩、国产各种品牌、各种型号的变频器；专业维修西门子
数控系统，专业维修发那科数控系统，专业维修高压变频器，专业维修欧陆直流驱动器，专业维修西门
子直流驱动器，加工变频控制柜，恒压供水控制柜等配套工程。

常州凌科自动化有限公司是一家拥有工控设备维修、服务，改造，大修，保养，定制及销售且丰富经验
的工控产品维修公司。专业提供自动化维修服务，价格合理，修复率高，质量保证，维修彻底，有保修
！

凌科自动化变频器维修中心，可上门服务，我公司的技术工程师都是从事工业自动化电路设计及工控维
修十几年的专业人士,实践经验丰富,可随时为您解决工业自动化设备的各种故障难题。

通过SIMOTION对工艺功能加以扩展SIMOTIOND控制单元支持多驱动器的协调。可以缩短总线周期。标
准库使用块FB67和FB68扩展了标准库"通讯块"，以用于开放式TCP/IP通讯。使用块FBFBFB22和FB23扩展
了标准库"通讯块"，用于根据德国PROFIBUS用户组织[PROFIBUSNutzerorganisatione.V.(PNO)]来周期性地
访问用户数。除已存在的冗余库"冗余IO(V1)"外，还有新的块库"冗余IOCGP"(基于通道区组的设备)。它
支持单模块通道的冗余性。西门子TIA博途V14平台西门子工业自动化集团为其全集成自动化平台“TIA
博途”添加了众多新功能。在V14版本中。

口碑好，价格低，货期短，大量现货,服务周到承若：因为诚信所以简单，成交只是开始，服务永不止步
在经营活动中精益求精，具备如下业务优势：SIEMENS可编程控制器SIMATICS7系列PLC、SsSSET逻辑
控制模块LOGO。230RC、230RCO、230RCL、24RC、24RCL等SITOP系列直流电源24VDC1.3A、2.5A、3
A、5A、10A、20A、40AHMI触摸屏TD200TD400CTP177,MP277MP377SIEMENS交、直流传动装置交流仪
器仪表MICROMASTER系列：MM、MMMMMMECO;MIDASTER系列：MDV6SE70系列（FC、VC?。晋
中检测维修西门子直流调速器-全国维修晋中检测维修西门子直流调速器-全国维修上主营；

 常州凌科自动化维修中心专业维修：富士变频器、安川变频器、LG变频器、台达变频器、三肯变频器
、三菱变频器、日立变频器、西门子变频器、ABB、丹佛斯变频器、欧陆变频器、瓦萨变频器、东芝变
频器、台达变频器，阿尔法变频器，英威腾变频器，易能变频器，安邦信变频器，台安变频器，变频器
维修，科姆龙变频器维修及各类软启动器维修，维修变频调速器维修供应变频器控制板，西门子数控系
统，发那科数控系统。

频繁使用它开关电机可能会损坏驱动器。如果需要实现脱机功能时，可以采用控制方式的切换来实现：
假设伺服系统需要位置控制，可以将控制方式选择参数No02设置为4，即第一方式为位置控制，第二方



式为转矩控制。然后用C-MODE来切换控制方式：在进行位置控制时，使信号C-MODE打开，使驱动器
工作在第一方式(即位置控制)下;在需要脱机时，使信号C-MODE闭合，使驱动器工作在第二方式(即转矩
控制)下，由于转矩指令输入TRQR未接线，因此电机输出转矩为零，从而实现脱机。在我们开发的数控
铣床中使用的松下交流伺服工作在模拟控制方式下，位置信号由驱动器的脉冲输出反馈到计算机处理，
在装机后调试时，发出运动指令，电机就飞车。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

