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工业园区直流台达伺服电机供应

生成日期: 2025-10-24

    交流伺服系统包括：伺服驱动、伺服电机和一个反馈传感器(一般伺服电机自带光学偏码器)。所有这
些部件都在一个控制闭环系统中运行：驱动器从外部接收参数信息，然后将一定电流输送给电机，通过电机转
换成扭矩带动负载，负载根据它自己的特性进行动作或加减速，传感器测量负载的位置，使驱动装置对设定信
息值和实际位置值进行比较，然后通过改变电机电流使实际位置值和设定信息值保持一致，当负载突然变化引
起速度变化时，偏码器获知这种速度变化后会马上反应给伺服驱动器，驱动器又通过改变提供给伺服电机的电
流值来满足负载的变化，并重新返回到设定的速度。交流伺服系统是一个响应非常高的全闭环系统，负载波动
和速度较正之间的时间滞后响应是非常快的，此时，真正限制了系统响应效果的是机械连接装置的传递时间。
控制用电机是电气伺服控制系统的动力部件。工业园区直流台达伺服电机供应

惯性匹配在伺服系统选型及调试中，常会碰到惯量问题！具体表现为：1、在伺服系统选型时，除考虑电机
的扭矩和额定速度等等因素外，我们还需要先计算得知机械系统换算到电机轴的惯量，再根据机械的实际动作
要求及加工件质量要求来具体选择具有合适惯量大小的电机；2、在调试时（手动模式下），正确设定惯量比参
数是充分发挥机械及伺服系统比较好效能的前提，此点在要求高速高精度的系统上表现由为突出（台达伺服惯
量比参数为1-37，JL/JM）。这样，就有了惯量匹配的问题！工业园区直流台达伺服电机供应狹义伺服系统又称位
置随动系统，其被控制量（输出量）是负载机械空间位置的线位移或角位移。
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    NEG位移反转控制要求：定位控制系统做左右位移运动，每按下一次按钮（X1），定位装置从当前位置反转移
动到以原点（D200，D201值为K0）为对称中心的另一边。程序说明假设D200、D201（32位数据）的初始内容
值为K50000，按下一次按钮后，即X1由Off→On变化，D200、D201（32位数据）的内容值变为K-50000。同
时，M0被置位为On，DDRVA指令执行，以5KHZ(K5000)的频率向ID目标位置K-50000移动，目标位置到达
后，M1029=On，M0被复位为Off，Y0停止发送脉冲。再次按下按钮，即X1由Off→On变化，D200、D201（32
位数据）的内容值由K-50000变为K50000，同时M0被置位为On，开始执行到ID目标位置K50000的定位运动，
直到到达目标位置才停止。如此，按下一次按钮（X1），定位装置就会从当前位置移动到以原点为对称中心点的
另一边。

    台达伺服电机运送、安装及储存注意事项：1)当取出或放置伺服电机时，不可只拉着线材拖曳电机或
只握住旋转轴芯。2)请勿直接撞击轴芯，例如：敲击或捶打，此举可能会造成轴芯及附着于轴芯反侧的编码器
的损坏。3)给予轴芯的负载，不论是轴向或是径向，请勿超过规格所规定的范围。4)伺服电机出轴端结构并非
具防水性，亦不具防油性。因此，请勿使用及安装伺服电机于有水滴、油性液体或过度潮湿的场所和具腐蚀及
易燃性气体的环境。5)请储存伺服电机于无潮湿、无灰尘及无有害、腐蚀的气、液体的场所。6)伺服电机轴芯
材质不具防锈能力，出厂时虽已施加油脂做防锈保护，但如果储存时间超过六个月，为确保轴芯免于锈蚀，请
每三个月定期检查轴芯状况并适时补充适当的防锈油脂。7)请勿储存伺服电机于超出规格规定振动量的场
所。8)请确保伺服电机的储存环境符合说明书上所述的环境规格。9)由于伺服电机内含精密的编码器，请预备
足够的措施，以预防电磁噪声干扰、振动及异常温度变化。
伺服系统的执行元件是什么？
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    那到底什么是“惯量匹配”呢?1、根据牛顿第二定律：“进给系统所需力矩T=系统传动惯量J×角加速
度θ角加速度θ影响系统的动态特性，θ越小，则由控制器发出指令到系统执行完毕的时间越长，系统反应越慢。
如果θ变化，则系统反应将忽快忽慢，影响加工精度。由于马达选定后比较大输出T值不变，如果希望θ的变化
小，则J应该尽量小。2、进给轴的总惯量“J=伺服电机的旋转惯性动量JM+电机轴换算的负载惯性动量JL负载惯
量JL由（以工具机为例）工作台及上面装的夹具和工件、螺杆、联轴器等直线和旋转运动件的惯量折合到马达
轴上的惯量组成。JM为伺服电机转子惯量，伺服电机选定后，此值就为定值，而JL则随工件等负载改变而变化。
如果希望J变化率小些，则比较好使JL所占比例小些。这就是通俗意义上的“惯量匹配”。
台达伺服驱动器的参数设置是什么？工业园区直流台达伺服电机供应

机器人的关节驱动离不开伺服系统，伺服控制系统则是实现机器人机械本体控制和伺服机构控制的重要部
分。工业园区直流台达伺服电机供应

    随着自动化的不断升级，伺服驱动器在设备上应用越来越多，我近期就遇到了一台绕丝机在昨天还在
正常运转，早上来了开机就发现点焊Y轴电机无法运转，伺服驱动器报警AL011。这种故障有时候断电重新故障
就可以排除，个人认为是机械卡顿，有些时候也会出现这种问题，我先断电重启，发现不行，只能查阅说明
书AL011报警时台达伺服位置错误说明。给出这些问题分析，我总结为三点，一、驱动器的损坏，二、电机损
坏，三、驱动器CN2插头松动或者接线错误。我采用了两种方法进行排除故障：第一种方法，我直接采用排除
法，因为我们这天设备的伺服驱动器比较多，而且型号和电机大部分都一样，把X轴的驱动器和Y轴的驱动器电
机互换了（同型号，同容量的伺服电机才可以互换）。发现Y轴伺服电机的线更换到X轴伺服驱动器上，也报
警AL011，但是X轴的伺服电机线换到Y轴是上没有问题，初步确认了伺服驱动器没有问题，怀疑可能是电机和
驱动器CN2插头有问题。电机更换起来比较麻烦，我采用第二种办法，测量分析方法，采用这种方法必须知道
伺服驱动器CN2插头接线方式。
工业园区直流台达伺服电机供应


