
江苏省常州市西门子办事处，西门子一级代理商西门子一级分销技术
服务

产品名称 江苏省常州市西门子办事处，西门子一级代理商
西门子一级分销技术服务

公司名称 广东湘恒智能科技有限公司

价格 .00/件

规格参数 西门子一级代理商:触摸屏
变频器:伺服电机
西门子PLC:直流调速器

公司地址 惠州大亚湾澳头石化大道中480号太东天地花园2
栋二单元9层01号房（仅限办公）（注册地址）

联系电话 18126392341 15267534595

产品详情

西门子伺服电机编码器安装调试方法， 以前经常会遇到工程师知道编码器坏了想修又不会安装的情况
，因为西门子电机编码器好像给别的的编码器不一样，所以每次管理设备的工程师遇到这个情况，就变
得束手无策。上海雷煜自动化经过多年电机维修经验总结出1FT603-1FT613，1FK604-1FK610西门子伺服
电机内置编码器的安装调试方法，操作方法 1、该操作方法和一般操作方法的区别 在数控机床配置的西
门子数控系统中，驱动电机分主轴电机和伺服电机两种。当电机定子、转子、轴承有故障或其电机内置
编码器损坏时，我们都需要对编码器拆卸进行修理或更换。对主轴电机来说，更换或安装编码器只要用
工具将其安装到相应位置就可以试车了，不需要调整电机轴或编码器的角度及位置。但对伺服电机来说
，则必须按照编码器的安装要求，严格执行安装步骤。只要安装过程中出一点差错，就会出现编码器方
面的报警而不能起动机床或出现飞车事故，导致电机报废或机械部件损坏。因此正确安装非常重要。
2、该项技术的操作步骤 (1) 拆卸损坏的编码器 关掉机床电源，解掉伺服电机的电源电缆及反馈电缆，把
电机从机床上拆下来放到工作台案上，用内六方扳手去掉电机端盖上的四条螺栓，打开端盖，先卸下编
码器盖，拔下编码器上的插接电缆，用十字改锥卸下支持盘上的两条小螺丝，用内六方扳手卸出编码器
中心孔内的螺栓，然后用自制工具把编码器从电机轴上顶出来。这样*步工作即告完成。 (2)
安装海德汉公司ERN1387.001/020或EQN1325.001编码器 a. 先安装支持盘 不同型号的电机，其支持盘的外
形也不一样，这由购买的备件提供。用4条M2.5*6的小螺丝将支持盘安装到编码器的轴端。注意事项：确
保支持盘面和编码器的底面间距为5.2mm或12mm。 b. 调整电机轴 依据电机的型号，用手转动电机轴，
把电机轴上的标记调整到箭头所示位置，即标记要和安装支持盘的孔保持一致。 c. 调整编码器 揭掉编码
器盖，对ERN1387.001/020来说，把编码器内部玻璃盘上的标记1调整到和电路板上的标记2相重合;对EQN
1325.001来说，把编码器内部齿轮上的标记3调整到和外壳上标记鼻4相重合，如图5所示 d.
安装编码器到电机轴上 把调整好标记的编码器锥形轴对准已调好位置的电机轴轻轻地推上去，确保电缆
出口位于正确的位置上， 1FT606-1FT613和1FK606-1FK610电机，其安装支持盘的螺孔必须要位于支持盘
上的长孔中间，对于1FT603-604和1FK604电机来说，安装支持盘的螺孔必须要位于支持盘的焊接区域中
间     e. 固定编码器 --对ERN1387.001/020编码器来说，用M5*50螺栓穿过中心孔将其固定
--对EQN1325.001编码器来说，用M5*70螺栓穿过中心孔将其固定 注意固定时用力要适当，防止编码器旋



转。然后安上固定支持盘的2条螺丝，把电源线插头插上，盖上金属外壳，保证电源线顺利地放在外壳的
槽内，并使屏蔽层和金属外壳良好接触，安上固定外壳的螺丝。 f. 试验电机 编码器安装好后，装上电机
端盖，在工作台案上连接好电机的动力电缆和反馈电缆，先进行电机的空载试验。给机床送电，待机床
起动方式组就绪后，可点动试验电机，如果电机能够正常转动无报警、无飞车现象，说明编码器安装成
功。否则还需拆下重新进行安装，若直接在机床上试车如果出现飞车现象，将会严重损坏机床的机械部
分。 g. 将电机安装到机床上 电机空载试验好后，即可将其安装到机床上，然后再通电试车，检验其运动
性能，通过参数观察电机电流和负荷情况，了解电机所带轴的运动情况，并根据需要随时进行调整。
3、操作中容易出现的错误及应注意的问题 *、 安装支持盘时要确保支持盘面和编码器的底面保持平行,并
注意其间距及公差范围。否则在旋转过程中容易损坏支持盘或编码器轴。 第二、 要注意电机轴上的标记
，如图4，这个标记随电机型号不同，其所处的方向亦不一样。例如我在修理1FT608电机时，一开始没有
认识到这个标记的重要性，没细看电机轴上的的标记，结果装上后试验电机时出现飞车现象，马上压下
急停开关紧急停车，才没有造成电机的损坏。 第三、要注意编码器上的标记，对ERN1387.001/020编码器
来说，玻璃盘和电路板上的标记较清楚，也容易调整。而对编码器EQN1325.001来说，齿轮上的标记是一
个小黑点，如果将标记对偏后将出现报警或飞车，飞车现象导致的后果较严重，必须引起足够的重视。
常见的报警内容有： 26020 axis x hardware fault during encoder initialization 300504 axis x drive fault of motor
transducer 300505 axis x drive fault measuring system error in absolute track ,code 00004H(对编码器来说) 第四，
电机在拆卸、搬动过程中，要轻拿轻放，防止碰撞，特别是编码器部位不能用锤敲击，否则很容易损坏
编码器内部的光学元件和电机的抱闸装置。 第五，如果是垂直轴电机，其内部有抱闸装置，无法用手转
动电机轴。这样在调整轴上的标记之前还需要给抱闸电源端子上通一个24V直流电源，并注意极性，使
抱闸装置松开。若电源极性接反，抱闸装置将不能松开。 4、如何掌握这项技能?
首先，要了解数控机床的结构及工作原理，了解伺服电机的作用和结构特点。 第二，要了解编码器的性
能，是增量型还是值型。对报警内容要有足够的认识与理解，当遇到机床报警时，可根据报警分析故障
所在。 第三，安装过程中手法要稳、准、轻，使编码器能够正确地安装到合适的位置。广东湘恒智能科
技有限公司专业维修西门子数控系统，大型伺服传动，伺服驱动器，伺服电机，直流调速装置，变频器
，触摸屏等维修，本公司另提供；ABB,施耐德，丹弗斯，AB,发那科，三菱，富士等品牌数控系统，变频
器维修。技术专业，快速维修，免费测试，配件齐全，价格合理，售后跟进，本公司秉着用心服务,客户
至上，诚信为本的宗旨，致力于为客户提供稳定，快捷，，的服务，我们期待和你的合作。
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