
三水三菱伺服电机报警AL.E1故障维修

产品名称 三水三菱伺服电机报警AL.E1故障维修

公司名称 佛山市捷德宝科技有限公司

价格 500.00/台

规格参数 佛山三菱:伺服电机维修
当天维修好:AL.E1故障代码
快速解决:三菱伺服电机

公司地址 佛山市南海区狮山镇小塘长安路玉兰楼一楼1、2
号铺(住所申报)

联系电话 13169959558 13169959558

产品详情

三水三菱伺服电机报警AL.E1故障维修，顺德MITSUBISHI伺服电机维修，大良三菱伺服电机维修，北滘
三菱驱动器电机维修，伦教三菱伺服器电机维修，大沥三菱驱动器电机维修，均安三菱伺服器电机维修
，容桂三菱伺服驱动器电机维修，乐从三菱电机维修，南海伺服电机维修，西樵伺服器电机维修，狮山
三菱伺服驱动器电机维修，三水三菱伺服电机维修，乐平三菱驱动器电机维修，高明伺服电机维修。
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分析： 参数设置不当经反复实验，正确设置如下：

#3238＝0004（编码器反馈信号有效）#3025＝2（对于编码器串联型的伺服主轴）#3025是“主轴编码器的
连接信息”，有主轴时设置#3025＝2。无主轴时设置#3025＝0。与#3025有关的参数是#1236当 #3025＝2时
，用#1236选择R18/R19(主轴实际速度）的脉冲输入源。当主轴编码器信号直接接入主轴驱动器内，并使
用该信号作为主轴转速信号时，设置 #1236的bit＝0使用变频器驱动或＂普通电机＋减速箱＂驱动主轴，
而且在主轴端加装了编码器，以此编码器检测主轴电机转速时，设置 #1236的bit＝1在I/F诊断画面上，监
视R18/R19可以观察实际主轴速度。故障现象5：上电后，点动运行主轴，主轴运行不畅，颤动，抖动．
伴有沉闷的啸叫分析：1.首先排除是否有机械抱闸和电气抱闸的影响； 2. 主轴电机型号参数设置错误。3.
主轴电机相序连接错误故障排除方法：1.
如果机械抱闸没有打开，当然会对主轴电机运行有重大影响，这种情况是必须首先排除的．2. 主轴电机
型号参数是#3240,必须根据说明书正确设置．另外参数#3205=1,也会出现此类故障现象，应该设置#3205=2



；3. 应该重点检查主轴电机与主轴驱动器之间的相序连接．当相序连接错误时，多数会出现此类故障现
象．这种情况有很多例．不仅是主轴电机，其他伺服电机当相序连接错误时，也极会出现此类故障现象
．

第１种现象是程序接口FINISH---Y226没有正确处理。如图1. 当在屏幕上写入S指令的数值时，X234=ON,
但是与主轴运行相关的条件M50＝OFF时，Y226就不能接通，由于Y226=OFF,写在屏幕上的S指令数值处
于＂反白状态＂,不能实际写入控制器内，故而即使按下＂INPUT＂键，写在屏幕上的S指令仍然无效．
如果不需要主轴自动换档，则一般不需要M50条件，直接用X234驱动―――Y226.这样处理后，能顺利写
入主轴指令．在屏幕上不能写入选刀刀号也与此有关。另一种情况是PLC程序内主轴倍率寄存器R148一
直为零。主轴速度也不能写入．其实质是主轴速度写入后，由于其倍率为零，故而实际指令值为零．经
过对PLC程序的正确处理后，就排除了上述故障。故障现象4. 屏幕上不能显示实际主轴速度。 某客户反
映当主轴启动后，不能观察到其实际速度。在三菱数控显示屏的S指令下端有一括号，在该括号内显示的
是主轴的实际转速．如果屏幕上不能显示实际主轴速度，则可能是以下原因．如果是伺服主轴，其主轴
编码器信号已经直接接入主轴伺服驱动器，通过总线读入了控制器内．如果主轴由变频器或普通电机直
接驱动，或者经过变速箱换档后，实际的主轴转速必须由直接连接于主轴的编码器取出再送入基本I/O板
上的＂同期编码器＂接口．同期编码器必须使用1024P/R..

式编码器的相位对齐对于单圈和多圈而言，差别不大，其实都是在一圈内对齐编码器的检测相位与电机
电角度的相位。目前非常实用的方法是利用编码器内部的EEPROM，存储编码器随机安装在电机轴上后
实测的相位，具体方法如下：1）将编码器随机安装在电机上，即固结编码器转轴与电机轴，以及编码器
外壳与电机外壳；2）用一个直流电源给电机的UV绕组通以小于额定电流的直流电，U入，V出，将电机
轴定向至一个平衡位置；3）用伺服驱动器读取编码器的单圈位置值，并存入编码器内部记录电机电角度
初始相位的EEPROM中；4）对齐过程结束。三、伺服电机维修窜动现象在进给时出现窜动现象，测速信
号不稳定，如编码器有裂纹;接线端子接触不良，如螺钉松动等;当窜动发生在由正方向运动与反方向运动
的换向瞬间时，一般是由于进给传动链的反向问隙或伺服驱动增益过大所致。四、伺服电机维修爬行现
象大多发生在起动加速段或低速进给时，一般是由于进给传动链的润滑状态不良，伺服系统增益低及外
加负载过大等因素所致。尤其要注意的是，伺服电动机和滚珠丝杠联接用的联轴器，由于连接松动或联
轴器本身的缺陷，如裂纹等，造成滚珠丝杠与伺服电动机的转动不同步，从而使进给运动忽快忽慢。五
、伺服电机维修振动现象机床高速运行时，可能产生振动，这时就会产生过流报警。机床振动问题一般
属于速度问题，所以应寻找速度环问题。六、伺服电机维修转矩降低现象伺服电机从额定堵转转矩到高
速运转时，发现转矩会突然降低，这时因为电动机绕组的散热损坏和机械部分发热引起的。高速时，电
动机温升变大，因此，正确使用伺服电机前一定要对电机的负载进行验算。

伺服电机维修不转现象数控系统到伺服驱动器除了联结脉冲+方向信号外，还有使能控制信号，一般为D
C+24V继电器线圈电压。伺服电动机不转，常用诊断方法有：检查数控系统是否有脉冲信号输出;检查使
能信号是否接通;通过液晶屏观测系统输入/出状态是否满足进给轴的起动条件;对带电磁制动器的伺服电
动机确认制动已经打开;驱动器有故障;伺服电动机有故障;伺服电动机和滚珠丝杠联结联轴节失效或键脱
开等
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