
TAIAN变频器N2维修

产品名称 TAIAN变频器N2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

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

TAIAN变频器N2维修，就选择常州凌科自动化科技有限公司，近二十年来专业从事维修：变频器、伺服
驱动器、数控系统、触摸屏，直流调速器、软起动器及各种精密电气设备的专业化。

我们拥有发那科，西门子，三菱，松下，安川等多套测试平台，为客户的维修质量打下最坚实的基础。 
市场上变频器维修公司良莠不齐，很多都是刚出道的新手，维修质量差，没有测试平台，无法保证维修
后机器的好坏，甚至有恶意搞坏客户机器的行为！
如果你有类似的经历，请选择我们，价格低，速度快，维修质量高，为您的生产保驾护航！

凌科自动化，技术精湛。

TAIAN变频器N2维修设置不好也出0C2的，先看外部制动再看内部制动，OU3你应该换的太小不匹配，0
C1加速时过电流OL1电动机1过载0C2减速时过电流OL2电动机2过载OC3恒速时过电流OLU变频器过载EF
对地短路故障FUS直流熔断器短路OU1加速时过电压Er1存储器?。富士变频器额定输入交流电压三相200V
：200~230V50/60Hz单相200V：200~240V50/60Hz三相400V：380~480V50/60Hz输入电源容许波动电压：+
10%、-15%(三相)+10%、-10%(单相)：±5%电压不平衡率：2%以内（三相）(以IEC.2.3)为标准)容量范围
三相200。富士变频器报OU3恒速过电压，看制动单元。发那科OM伺服驱动器维修_数控系统维修发那科
OMI伺服驱动器维修_数控系统维修FANUC发那科驱动器报警513维修发那科18M伺服驱动器维修_数控
系统维修发那科21M伺服驱动器维修_数控系统维修发那科0I伺服驱动器维修_数控系统维修。

 



内部输入电路有放大作用，且为高阻抗输入，能不失真传输mV级交、直流信号，输出信号作为后级运算
放大器差分输入信号。具有1000倍左右的电压放大倍数。典型应用，常与后级运算放大器配合，对微弱
（交、直）电压信号进行放大和处理。3脚为信号输入脚，4脚为输入侧供电端；7脚为差分信号输出脚，
5脚为输出侧供电端。在线检测方法：可将内部电路看作是一只“整体的运算放大器”，3脚为同相、反
相输入端，6脚为信号输出端。当短接3脚（使输入信号为零）时，7脚之间输出电压也为零。当3脚有mV
级电压输入时，7脚之间6有“放大了的”比例电压输出。由A7840构成的电流信号检测电路：英威腾G9/P
9小功率变频器的输出电流采样电路部分小功率变频器机型。

凌科自动化，收费合理。

TAIAN变频器N2维修更换制动开关器件，变频器恢复工作。该故障可能是由于变频器减速时间设定过短
，制动过程中产生较大的制动电流损坏制动开关器件VT造成的。当制动开关器件损坏短路后，制动电阻
直接置于PN之间，产生较大的电流(约为额定电流的1/2)。例如像元器件的损坏、失效等故障现象频繁出
现，这样就会影响他们的正常工作。变频器常见的故障在变频器维修的同时我们不断分析和总结，安川
变频器维修过载故障：过载故障包括变频过载和外部设备过载。（1）变频器过载：常常由于加速时间太
短、直流制动量过大或电网电压太低等原因引起的。一般可通过延长加速时间、延长制动时间、检查电
网电压等解决故障。（2）外部设备过载：变频器维修中外部设备引起的原因可分为电机负载过重、制动
装置故障、制动单位或电阻柜出现故障，因为在变频器在启动和运行时，输出能量给电机，多余的一部
分能量，一部分在变频器电压转换过程中变为了热能散发掉，还有一部分多余的电能要通过制动单位和
电阻柜消耗掉。如果多余的电能无法通过制动单位或电阻柜进行消耗。

 

线径设定通过TP－070设定，并送入PLC。PLC将上述两个参数相乘并乘以相应的修正系数（根据机械变
速比决定），即为排线速度，通过USS4协议送入MM440。需要注意的是，由于排线电机在使用过程中需
要高速换向，因此当收到换向信号时，电机需要高速的降速和升速过程，MM440需外接制动电阻。

凌科自动化，维修速度快，成功率高，测试齐全。

TAIAN变频器N2维修②如有号报警，则说明指令值太高。③进给驱动单元有故障。④数控机床数据设定
错误，造成位置控制环路为正反馈。⑤CNC装置输至驱动单元的指令线极性错误。（e）103～133号报警
。这是轮廓监控报警。速度环参数没有*佳化或者KV系数太大。（f）105～135号报警。位置漂移太大引
起的。移量超过500mv，检查漂移补偿参数N230～N233。如果实际主轴转速超过所选齿轮的转速，则产
生225号报警；如主轴位置环监控发生故障，则发生224号报警。①外部设备故障；②电缆有误；③03840
板有故障。（b）穿孔纸带信息不能输入，①操作面板上钥匙开关在关的位置，从而造成纸带程序不能输
入；②如果0384号板上的数据保护开关不在释放位置时。规定操作人员在遇到故障时能作出详细记录。
这样可以避免发生故障时维修人员不在周围而能准确反映故障的具体情况。数控机床发生故障时,首先要



停止机床,保护现场,操作人员对故障进行尽可能详细的记录,其中重要的信息都要详细的观察并记录，例
如：故障发生时的现象,发生故障的部位,以及发生故障时机床的状态和控制系统的情况等。若故障在自动
加工方式下发生,则应记录发生故障时的加工程序号,出现故障的程序段号,加工时采用的刀具号等具体信
息。若发生加工精度超差或轮廓误差过大等故障时,应记录被加工工件号,并保留不合格工件，以留待具体
分析。在发生故障时,若系统有报警显示,则应当记录系统的报警显示情况与报警代码。若为加工零件时发
生的故障,则应记录加工同类工件时发生故障的概率情况等等。

 

第二，电柜中继电器，接触器等在通电和正式加工时的状态(吸合还是断开)以及PLC所有输入，输出LED
发光二极管的状态(亮暗，闪耀)或者记录下屏幕上PLC状态IB(输入位)，QB(输出位)是0还是1。第三，数
控机床的液压，气动状况，比如在正式加工或不加工时各种压力表，气压表的压力，电磁阀的吸断状态
，尤其进口的数控设备，压力监测点较多，因此对其静态和动态的记录是非常重要的。
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