
威纶工控机维修

产品名称 威纶工控机维修

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

威纶工控机维修，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。

威纶工控机维修决定内部消化自行拆检及变频器维修。首先，怀疑是恒压供水控制器外部造成变频器的
故障。于是将变频器外置接线部分分离，将变频控制盘系统设置为本地控制，变频器故障依旧发生。可
通过变频器控制参数设置，将故障信息屏蔽，变频器维修步骤如下：选择进入菜单栏的参数设置，进入3
1.22STO指示运行/停止，选择警告/警告保存。从而可将力矩中断故障设置为暂时性警告，不采取保护跳
停动作。此设置目的为：先保证机组正常生产，其次再解决故障问题。后经多名变频器维修人员研究，
大致理解变频器的力矩中断的作用为，当该功能触发时，会将变频器IGBT模块的信触发全部分离，使其
一直处于失联状态，任何信不能触发IGBT输出。直到该功能解除。这时，可以通过重新合上熔断NFBNF
B2,再进行开机试验，若故障不再出现，可以继续工作：否则.根椐下面的步骤进行检查。②速度控制单元
主回路的三相整流桥DS的整流二极管有损坏。③速度控制单元交流主回路的浪涌吸收器ZNR有短路现象
。④速度控制中元直流母线上的滤波电容器C1?C3有短路现象。⑤速度控制单元逆变晶体管模块TM1?TM
4有短路现象。⑥速度拧制单元不良。⑦熔断器NBFNBF2不良。3)进给伺服器维修OVC报警。OVC为速
度控制中元过载报警，指示灯亮表示速度控制承元存在过载。①确认机械负载是否正常。②如果在OVC



报警的同时，CRT上显示401或702等报餐，则可能是伺服电动机故障。4）进给伺服器维修HCAL报警。

 

有若干不同的报警记录。在通电测试过程中同样出现各种虚假的报警。认真清洗控制板与驱动板连接扁
平电缆插座焊点后，问题解决。10原理分析检查法：原理分析是故障排除的最根本方法，其他检查方法
难以奏效时，可以从电路的基本原理出发，一步一步地进行检查，最终查出故障原因。运用这种方法必
须对电路的原理有清楚的了解，掌握各个时刻各点的逻辑电平和特征参数（如电压值，波形），然后用
万用表，示波器测量，并与正常情况相比较。〖例2〗变频器被送来时分析判断故障原因，缩小故障范围
，直至找到故障。

凌科自动化，收费合理。

威纶工控机维修不要把该加的电源漏加了。电路板通电后，通过手摸电路板上的元器件，看是否有发烫
的元件，重点检查74系列芯片，如果元件有烫手的情况，则说明此元件有可能已经损坏。更换元件后，
检查电路板故障是否已解决。第二步：用示波器测量电路板上的门电路，观察其是否符合逻辑关系。若
输出不符合逻辑，需要分两种情况分别对待，一种是输出应该是低电平的，实际测量为高电平，可以直
接判断芯片损坏；另一种是输出应该是高电平的，实际测量为低的，并不能就此判定芯片已经损坏，还
需要将芯片与后面的电路断开。再次测量，观察逻辑是否合理，判定芯片的好坏。第三步：用示波器测
量数字电路里的晶振，看其是否有输出。若无输出，则需要将与晶振相连的芯片尽可能都摘掉后再进行
测量。目前发格FAGOR数控系统主要应用于精雕机床，木工机床比较多，不过在国内客户中没有FANU
C，三菱，西门子知名。发格伺服控制器和电机与西门子风格一样。是一种人机对话式数控系统，它主
要特点是无须采用代码编程。通过多年的维修与检测经验可将零件图中的数据通过人机交互图形界面直
接输人系统，从而实现编程，俗称傻瓜式数控系统。凌科自动化就发格FAGOR数控系统的一些常见问题
以及常识性的知识进行了相关总结分析。具体案例如下：问题1：发格FAGOR数控系统好不好，回答：
发格FAGOR数控系统当然是非常不错的。

 

但此时，过流检测电路失效，hcpl-316j芯片不会报故障。实际FANUC0MC，型号为XH754的数控机床换
刀不能拔刀的故障，故障现象：一台配套FANUC0MC，型号为XH754的数控机床，换刀时，手爪未将主
轴中，分析及处理：手爪不能将主轴中的可能原因有：①刀库不能伸出；②主轴松刀液压缸未；③松刀
机构卡死，复位，：如不能，则停电，再送电开机。用手摇脉冲发生器将主轴摇下，用手动换刀换主轴
。

凌科自动化，维修速度快，成功率高，测试齐全。



威纶工控机维修发那科伺服电机简单的操作方法总结1，复合加工循环复合加工循环可用简单指令生成一
系列的切削路径。比如定义了工件的最终轮廓，可以自动生成多次粗车的刀具路径，简化了车床编程。2
，圆柱插补适用于切削圆柱上的槽,能够按照圆柱表面的展开图进行编程。变频器的连线2.1与变频器主电
路的连接2.1.1主电路的连接逆变器输入线(R、S、T)和输出线(U、V、W)不得错接和互连。2.1.2主电路连
接线路的选择主要研究结果如下：1)电源与变频器连接线径的选择方法与同容量电机的线径选择方法相
同。2)考虑逆变器与电机连接的电压降U，一般要求U≤(2~3)%un(不为电机额定电压)。计算额定电压的
公式)。马达的U如下所示。△U=InR0L(1)式中：In为电机的额定电流(A);r0是每单位长度的导线的电阻(
mω/m);L是导线的长度(M)。2.22变频器控制电路的连接1)模拟控制线应使用屏蔽电缆。屏蔽层的一端直
接接地在逆变器内部，不连接到逆变器的地(E)。

 

应暂停使用，待冷却后再用。或选用较大一点功率电阻。⑷冷却风道的入口和出口不得堵塞，环境温度
也可能高于变频器的允许值。如果还有问题，你可以打电话给我们！我就讲一讲脉宽调制和脉幅调制，
至于芯片的资料你可以到中国电子网去查一查，我不方便登录在此处，它记载的数据有6页！在VVVF的
实施，有两种基本的调制方法：1.脉幅调制（PAM）逆变器所得交流电压的振幅值等于直流电压值（Um
=Ud)。因此。
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