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产品名称 深圳伺服电机维修找我们
深圳注塑机伺服电机维修

公司名称 东莞市景顺机电设备有限公司

价格 100.00/台

规格参数 品牌:注塑机
型号:ABB
品牌2:科尔摩根

公司地址 东莞市长安镇上沙社区荣基路18号

联系电话 13434598434 13434598434

产品详情

深圳伺服电机维修找我们
深圳注塑机伺服电机维修公司东莞景顺机电莫工（任何品牌都能修）134包345修984好34，

费斯托的伺服电机怎么和西门子的连接"

西门子伺服电机报警原因：第一，电机上电，机械振荡(加／减速时)引发此类故障的常见原因有：①脉
冲编码器出现故障。此时应检查伺服系统是否稳定，电路板维修检测电流是否稳定，同时，速度检测单
元反馈线端子上的电压是否在某几点电压下降，如有下降表明脉冲编码器不良，更换编码器；②脉冲编
码器十字联轴节可能损坏，导致轴转速与检测到的速度不同步，更换联轴节；③测速发电机出现故障。
修复，更换测速机。维修实践中，测速机电刷磨损、卡阻故障较多，此时应拆下测速机的电刷，用纲砂
纸打磨几下，同时清扫换向器的污垢，再重新装好。 第二．电机上电，机械运动异常快速(飞车)出现这
种伺服整机系统故障，应在检查位置控制单元和速度控制单元的同时，还应检查：①脉冲编码器接线是
否错误；②脉冲编码器联轴节是否损坏；③检查测速发电机端子是否接反和励磁信号线是否接错。一般
这类现象应由专业的电路板维修技术人员处理，负责可能会造成更严重的后果。第三．主轴不能定向移
动或定向移动不到位出现这种伺服整机系统故障，应在检查定向控制电路的设置调整、检查定向板、主
轴控制印刷电路板调整的同时，还应检查位置检测器(编码器)的输出波形是否正常来判断编码器的好坏(
应注意在设备正常时测录编码器的正常输出波形，以便故障时查对)。第四．坐标轴进给时振动应检查电
机线圈、机械进给丝杠同电机的连接、伺服系统、脉冲编码器、联轴节、测速机。第五．出现NC错误报
警NC报警中因程序错误，操作错误引起的报警。如FANUC6ME系统的Nc出现090.091报警，原因可能是
：①主电路故障和进给速度太低引起；②脉冲编码器不良；③脉冲编码器电源电压太低(此时调整电源15
V电压，使主电路板的+5V端子上的电压值在4.95-5.10V内)；④没有输人脉冲编码器的一转信号而不能正
常执行参考点返回。第六。伺服系统报警伺服系统故障时常出现如下的报警号，如FANUC6ME系统的41
6、426、436、446、456伺服报警；STEMENS880系统的1364伺服报警；STEEMENS8系统的114、104等伺
服报警，此时应检查：①轴脉冲编码器反馈信号断线、短路和信号丢失，用示渡器测A、B相一转信号，
看其是否正常；②编码器内部故障，造成信号无法正确接收，检查其受到污染、太脏、变形等。"



安川伺服电机速度不稳定，定位不准怎么办"

这个只能给一个大概的诊断，1，上位机给的信号是否准确2，互换一个同型号的伺服电机3，检测伺服驱
动的进线电压，互换伺服驱动"

安川伺服电机编码器盘简易安装方法"

对安川伺服电机绕组W相,U相通入5VDC 电源，W+，U-， 电机转动到电气零点。保
持通电状态。2.查找增量编码器零点方法：通过伺服控制器，查看伺服显示参数 UN003
（距离原点脉冲数）就可找到编码器零点。3.安装上编码器，微调编码器直至 UN003 显示为
0，锁紧连轴套， 就可以实现精确调零。?附万能增量式光电编码器控制的伺服电机零位调整技巧 下述两
种调法完全取决于你的手工能力和熟练程度,一般来说,每款伺服电机都有自己专门的编码器自动调零软件
.不外传仅是出于商业羸利和技术保密.如果你是一家正规的维修店,请不要采用以下方法,应通过正常渠道
购买相应的专业设备.实践证明,手工调整如果技巧掌握得当,工作仔细负责,也可达到同样的效果.
大批量更换新编码器调零方法 第一步:折下损坏的编码器
第二步:把新的编码器按标准固定于损坏的电机上
第三步:按图纸找出Z信号和两根电源引出线,一般电源均为5V. 第四步:准备好一个有24V与5V两组输出电
源的开关电源和一个略经改装的断线报警器,把0V线与Z信号线接到断线报警器的两个光耦隔离输入端上
。 第五步:在电机转动轮上固定一根二十厘米长的横杆,这样转动电机时转角精度很容易控制. 第六步:所有
连线接好后用手一点点转动电机轮子直到报警器发出报警时即为编码器零位,前后反复感觉一下便可获得
最佳的位置,经实测用这种方法校正的零位误差极小,很适于批量调整,经实际使用完全合格.报警器也可用
示波器代替,转动时? 当示波器上的电压波形电位由4V左右跳变0V时或由0V跳变为4V左右即是编码器的零
位.这个也很方便而且更精确.杆子的长度越长精?度则越高,实际使用还是用报警器更方便又省钱.只要用耳
朵感知就行了.在编码器的转子与定圈相邻处作好零位标记,然后拆下编码器
第七步:找一个好的电机,用上述方法测定零位后在电机转轴与处壳相邻处作好电机的机械零位标记.
第八步:引出电机的U V
W动力线,接入一个用可控制的测试端子上,按顺序分别对其中两相通入24V直流电,通电时间设为2秒左右,
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