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产品详情

伺服驱动器SV0607报警SV0613报警SP9004报警维修，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。

伺服驱动器SV0607报警SV0613报警SP9004报警维修真空断路器应增加RC浪涌吸收器。若变压器一次侧有
真空断路器，应在控制时序上，保证真空断路器动作前先将变频器断开。老型号的晶体管变频器主要有
以下缺点：容易跳闸、不容易再启动、过负载能力低。由于IGBT及CPU的迅速发展，变频器内部增加了
完善的自诊断及故障防范功能，大幅度提高了变频器的可靠性。如果使用矢量控制变频器中的“全领域
自动转矩补偿功能”，其中的“启动转矩不足”、“环境条件变化造成出力下降”等故障原因，将得到
很好的克服。该功能是利用变频器内部的微型计算机的高速运算，计算出当前时刻所需要的转矩。迅速
对输出电压进行修正和补偿，以抵消因外部条件变化而造成的变频器输出转矩变化。此外，由于变频器
的软件开发更加完善。同时,还应注意低速运行时轴承的润滑问题。高压变频器一般均配置工频旁路柜,以
保证在变频器出现故障或检修时,通过工频旁路柜的切换电机恢复工频运行,保证生产持续不断。但这种切
换也带来了相应保护配置的问题:电动机在变频运行状态下开关柜应装设变压器保护(因变频器内部与厂



用电连接部分为输入移相整流变压器),而在工频运行时应装设电动机保护。因此在改造时,原有电动机保
护应保留,作为工频运行时的保护装置,如果变频器控制系统不具备输入变压器的保护功能,从系统安全和
合理配置保护的角度考虑,需加装“隔离移相变压器”保护;在电动机变频运行时,退出电动机保护而投变
压器保护。手动切换变频器的运行方式(工频——变频),存在操作复杂、中断时间久对机组稳定性影响较
大的问题。

 

20世纪70年代，脉宽调制变压变频调速的研究得到突破。20世纪80年代以后微处理器技术的完善使得各
种优化算法得以容易的实现。20世纪80年代中后期，美，日，德，英等发达国家的VVVF变频器技术实用
化，商品投入市场，得到了广泛应用。

凌科自动化，收费合理。

伺服驱动器SV0607报警SV0613报警SP9004报警维修若隐若现，令人无法判断和处理。这时就可以用清水
或酒精清洗电路板，同时用软毛刷刷去电路板上的灰尘，锈迹，尤其注意焊点密集的地方，过孔和与0伏
铜层接近的电路也要清洗干净，然后用热风吹干。往往会达到意想不到的效果。至少有助于观察法的应
用。〖例1〗某变频器故障是无显示，经过初步检测，整流部分及逆变部分完好，所以通电检察。直流母
线电压正常，可是开关电源控制芯片3844的启动的电压只有2v。分压电阻的阻值在线检测小很多，离线
检测正常。采用洗刷法处理后，问题解决。原来是一个电容的正极管脚焊盘与0v层的很近，残留的助焊
剂使之处于半导通状态。〖例2〗变频器被送来时，有若干不同的记录。在通电测试过程中同样出现各种
虚假的。由于安装人员没有正确设定变频器的V/F参数，导致电机运行一段时间后转子出现磁饱和，致使
电机转速降低，发热而过载。所以在新变频器使用以前，必须设置好该参数，另外使用变频器的无速度
传感器矢量控制方式时，没有正确的设置负载电机的额定电压、电流、容量等参数，也会导致电机热过
载，还有一种情形是设置的变频器载波率过高时，也会导致电机发热过载，最后一种情形是电气设计者
设计变频器常常在低频段工作，而没有考虑到在低频段工作的电机散热变差的问题，致使电机工作一段
时间后发热过载，对于这种，需加装散热装置。进入3的测试程序后，在无故障情况下，踩下踏板，如图
1所示状态，计数器的显示灯亮；继续往下踩踏板，如图2所示状态，速度显示灯亮；

 

是所有触摸屏中反应速度最快的，使用时感觉很顺畅。表面声波第三个特点是性能稳定，因为表面声波
技术原理稳定，而表面声波触摸屏的控制器靠测量衰减时刻在时间轴上的位置来计算触摸位置，所以表
面声波触摸屏非常稳定，精度也非常高，目前表面声波技术触摸屏的精度通常是4096×4096×256级力度
。表面声波触摸屏的第四个特点是控制卡能知道什么是尘土和水滴，什么是手指，有多少在触摸。

凌科自动化，维修速度快，成功率高，测试齐全。



伺服驱动器SV0607报警SV0613报警SP9004报警维修1.3控制回路故障分析控制回路影响变频器寿命的是电
源部分，是平滑电容器和IPM电路板中的缓冲电容器，其原理与前述相同，但这里的电容器中通过的脉
动电流，是基本不受主回路负载影响的定值，故其寿命主要由温度和通电时间决定。由于电容器都焊接
在电路板上，通过测量静电容量来判断劣化情况比较困难，一般根据电容器环境温度以及使用时间，来
推算是否接近其使用寿命。变频器维修其内部硬件问题：①编码器电缆中断（电缆断线或插头松动等等
）；②编码器模板损坏；③编码器模板与变频器接触不良或接插件针脚损坏；④编码器AB信号接反；⑤
编码器参数设置不正确；动态响应不足：①动态优化效果不好；②上升/下降斜坡时间过短；干扰问题：
①安装布线不符合规范；②电缆过长；1.如何解决变频器硬件问题：①检查编码器模板安装是否正确，
是否存在松动；②检查编码器模板是否损坏（如果有其它编码器模板可以进行交叉测试）；③交换编码
器信号线A，B进行测试；④检查编码器参数P400~p4942。2.变频器维修因为动态响应不足问题；①重新
执行动态优化，调整速度环参数；②增加上升/下降斜坡时间；

 

当钢离开辊道后，才出现这种情况;b）当速度反馈值大于速度设定值时，直流回路电压为额定电压的125
%，超过115%的极限设定值;c）变频器的进线电压已超过上限;在轧钢过程中，该变频器控制的辊道电机
将升速，当钢离开辊道后辊道电机速度降至原来的速度，因这台变频器未装设制动装置，减速时是通过
电压调节器限制制动电流以保持直流回路电压不超过115%的极限设定值（缺省值），因进线电压过高，
直流回路电压超过了设定的极限值，在减速时电压调节器起作用，造成制动电流很小，电机转速降不下
来，而在轧钢时，电网的负载加重，直流回路电压低于115%的极限设定值，制动功能恢复正常。在当时
无法降低电网电压的情况下，将直流回路电压极限设定值增至127%后。
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