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	采用绝对值编码器时的注意事项
当用户所用机床的伺服电机反馈采用绝对值编码器时，应当注意如果用户在使用过程曾经拆下过伺服电机上的编码器电缆，必须按下述方法重新进行零点设置。另外，如果因为机械原因，进行机械维修拆下电机时，必须按原来零点位置进行零点设置。当驱动器电池电量低零点丢失时，必须按原来零点位置进行零点设置。否则重新开机后会出现零点位置与原来相去甚远，造成操作误动作。当出现以上情况进行零点重新设置后，操作者每次切削时也应注意零点是否与原来完全重合，稍有误差操作者应急时进行程序调整和零点偏置调整。
零点设置方法：
1） 在轴规格参数中设参数＃2049为“0”，＃2050为“0”。

2） 将NC电源断开，然后断开电器箱电源，约20S后再重新开机。

3） 开机后应无Z70报警，此时将所设置轴用手轮移动到机床零点位置。

4） 设参数号＃2049为“2”. ＃2050为“1” 然后电源断电约20S后再重新开机。

5） 转换到监视画面的“绝对值” 画面
设＃(0) (1)后按INPUT

6） ＃(1) (1)后按INPUT

7） 设定以上值后,手轮方式往相反方向移动。

(1个螺距以上,画面会显示“回零完成”)

8） 断电开机后再做一次回零工作

如果零点位置与原来相差较远,可按上述方法重新进行设定,直到最接近为止。

9） 零点设置完成后，如果有需要可重新设定轴参数＃2013 .＃2014中软件限位的值。




