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欢迎来电可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐 增量型编码器的一般应用:测速
，测转动方向，测角度、距离(相对)。型编码器（型）编码器光码盘上有许多道光通道刻线，每道刻线
依次以2线、4线、8线、16线。。编排，这样，在编码器的每一个位置，通过读取每道刻线的通、暗，一
组从2的零次方到2的n-1次方的的2进制编码（格雷码），这就称为n位编码器。 这个值越大，在运动中花
在加减速中的时间越小，效率越高。通常，对于步进电机，该值在100~500之间，对于伺服电机，可以设
置在400~1200之间。在设置中，开始设置小一点，运行一段时间，重复做各种典型运动，注意观察，如
果没有异常情况，然后逐步。 对于车床，如果X轴以直径编程，以上公式分母应乘以2，即：位置指令脉
冲分频分子（PA12）/位置指令脉冲分频分母（PA13）=4×2500（编码器条纹数）/带轮比×丝杠螺距×1
000×2例：X轴丝杠螺距为4mm,1：1传动；Z轴丝杠螺距为6mm,1：2减速传动，则X轴驱动器的电子齿轮
比为PA12/PA。 所谓“漏型输入”，是一种由plc内部提供输入信源，全部输入信的一端汇总到输入的公
共连接端com的输入形式。又称为“汇点输入”。输入传感器为接开关时，只要接开关的输出驱动力足
够，源型输入的plc输入端就可以直接与pnp集电极开路型接开关的输出进行连接。 他可以改变我们已经
在数据表中设置的数据，以达到我们想要的运行效果。交通灯的控制要求如下：控制开关信灯受启动及
停止按钮的控制，当按动启动按钮时，信灯开始工作，并周而复始地循环工作，当按动停止按钮时，将
停止在初始壮态，即南北红灯亮，禁止通行；东西绿灯亮，允许通行。 2、s7-200plc既可接漏型，也可接
源型，而300plc一般是源型，一般是源型，输入一般用pnp的开关，高电输入。而好用漏型，一般使用np
n型的开关也就是低电输入。3、源型输出是指输出的是直流正极，漏型输出是指输出的是直流负极。 

欢迎来电可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐 检查线路，如果是次接线，一
定要确认好电机的相位线，或者按照图纸接线,切记两相步进电机的A+A-和B+B-千万不能接错，如果接
错可能造成电机堵转，严重的话电机烧毁。驱动器的接线图产品里会有说明书，如果丢失请一定员要电
子版说明；如果是正在使用的电机出现这个问题，先检查电机线路是否有破损和断开，如果断开，也会
造成这种情况。 由于制动转矩的存在，可使转子迅速停止转动，从而避免“自转”现象。电机停止转动
所需要的时间，比两相电压同时取消、单靠等制动所需的时间要短得多。这正是两相交流伺服电动机在
工作时，励磁绕组始终接在电源上的原因。 编码器以转动时输出脉冲，通过计数设备来知道其位置（plc
)我们通常用的是增量型编码器，可将增量型编码器的输出脉冲信直接输入给PLC，利用PLC的高速计数
器对其脉冲信进行计数，以测量结果。由于编码器输出脉冲的相数不同，有的编码器输出A、B、Z三相



脉冲，有的只有A、B相两相，简单的只有A相。 2．PLC的I/O配置、梯形图及时序图如图所示：PLCI/O
配置梯形图时序图3.电路工作（1）点动按下点动按钮，I0.3常开点闭合，Q0.0得电，电动机启动运行，但
常闭点I0.3断开，即断开器KM的自锁回路，因此松开点动按钮时，Q0.0失电，电动机停止运行。 现在在
S7-1200中每次用到上升沿指令都需要自己分配边缘存储器，在编程上感觉确实不爽，由此开始想有没有
什么捷径，心想“不就是一个简单的上升沿指令，用上一个扫描周期的状态和当前状态做一个比较吗"。
(友过的。 在运行，PLC通过反复执行反映控制要求的用户程序来实现控制功能。为了使PLC的输出及时
地响应随时可能变化的输入信，用户程序不是只执行一次，而是不断地重复执行，直至PLC停机或切换
到STOP工作。 

  

欢迎来电可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐 由（1）式得.ωL=iMm-Mfi2Jm
+JL（2）对（2）式求导数.ωL/i,并令其为零,解得i=MfMm+（MfMm）2+JLJm（3）即为加速度条件的传
动比。假若负载力矩Mf=0,则有i=JLJm（4）即为常用的选择传动比的公式,其实际意义是当按此式选择传
动比之后,则电机转子惯量折算到负载轴上的值等于负载转动惯量。 （5）步进电机外表允许的温度：步
进电机温度过高首先会使电机的磁性材料退磁，从而力矩下降乃至于失步，因此电机外表允许的温度应
取决于不同电机磁性材料的退磁点；一般来讲，磁性材料的退磁点都在摄氏130度以上，有的甚至高达摄
氏200度以上，所以步进电机外表温度在摄氏80-90度正常。 2对细分电流的基本要求对于打m相步进电动
机，各相绕组之间是空间对称的，当通以m相对称电流时，就会产生磁势和磁场，其中主要是基波磁势
和磁场。的磁场应当是一个圆型磁场，由于步进电动机的空间谐波分量较丰富，要想一个接圆型的磁场
，各相电流应为对称的正弦波，即：对非正弦的电流波形，就应尽量电流中的高次谐波分量。 如果输入
继电器连接的输入设备是按钮0的常开触点，则情况恰好相反：在该按钮未按下时，输入继电器X0线圈状
态为"0"断电状态，程序中所有X0触点均不；若按下该按钮，输入继电器X0线圈状态为"1"通电状态，程序
中所有X0触点均。 这时候千万不敢大意，否则将功亏一篑，按照顺序，先安装WiccProfessionalV15那个
，接下来安装S7-plcSIMV15，后在安装密钥即可。所有步骤做完后，重启开机OK。学的一定要持之以恒
，不要半途而废。 当我们读取到模拟量之后，就要交给PLC去处理了，由于PLC的实质是电子计算机，
而计算机只能识别数字量，因此要进行转换，也就是模拟量到数字量的转换，模拟电子中称之为A/D转
换，作为PLC的使用者，而A/D转换的是一个线性变化，也就是把0~10V或者4~20mA转换成一个数字N，
再在PLC中去处理这个转。 

  

欢迎来电可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐 （单位为摄氏度）：把被测目
标电机和电机轴固定装置（径向可，也可以固定，类似于机床常用的分度头）稳固的固定在实验台上，
并且保证电机轴和固定装置中心同心，把电机轴用固定装置固定，如图3-1所示。伺服使能，固定装置，
使U相电流，U相电流可以反映力矩大小。 步进电机是一种将电脉冲转化为角位移的执行机构。通俗一
点讲：当步进电机驱动器接收到一个脉冲信，它就驱动步进电机按设定的方向转动一个固定的角度(即步
进角)。您可以通过控制脉冲个数来控制角位移量，从而达到准确定位的目的;同时您可以通过控制脉冲
来控制电机转动的速度和加速度，从而达到调速的目的。 我们从左往右看啊,个小的,接着大的,右边这个
有两股线的它是带编码器的,它是可以进行闭环控制的。我们右边的是步进电机的立体图,有了这个立体图
呢就便于大家了解它的真式结构,它上面呢有定子、转子（转子上面有磁钢有齿牙）、线圈、这个就是我
们的混合式的步进电动机,现在是我们用的广泛的步进电机。 （）如果因主电路电流过大或器不好，某一
器的主触点被断电时产生的电弧熔焊而被粘结，其线圈断电后主触点仍然是接通的，这时如果另一器的
线图通电，仍将造成三相电源短路事故。为了防止出现这种情况，应在PLC外部设置由KM1和KM2的常
闭触点组成的硬件互锁电路（见图2），假设KM1的主触点被电弧熔焊，这时它与KM2线圈串联的常闭触
点处于断开状态，因此KM2的线圈不可能得电。 某一编程元件对应的映像寄存器为l状态时，称该编程元
件为ON，映像寄存器为0状态时，称该编程元件为OFF。在程序执行阶段，即使外部输入信的状态发生
了变化，输入映像寄存器的状态也不会随之而变，输入信变化了的状态只能在下一个扫描周期的输入处
理阶段被读入。 触点串联指令（AND/ANI/ANDP/ANDF）（1）AND（与指令）一个常开触点串联连接
指令，完成逻辑“与”运算。（2）ANI（与反指令）一个常闭触点串联连接指令，完成逻辑“与非”运
算。（3）ANDP上升沿检测串联连接指令。 



  

欢迎来电可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐 3.如果要测量超过360度范围，
就要用到多圈值编码器编码器生产厂家运用钟表齿轮机械的原理，当中心码盘时，通过齿轮传动另一组
码盘(或多组齿轮，多组码盘)，在单圈编码的基础上再圈数的编码，以扩大编?。说白了伺服电机就是可
以实现控制，你让它转多少它就转多少，而且它还会反馈，实现所谓的闭环，就是编码器去反馈看是否
确实转了那么多，这样控制精度就更高。 步进电机的线圈通直流电时，带负载转子的电磁转矩（与负载
转矩衡而产生的恢复电磁转矩称为静态转矩或静止转矩）与转子功率角的关系称为角度-静止转矩特性，
这就是电机的静态特性。如下图所示：因为转子为永磁体，产生的气隙磁密为正弦分布，所以理论上静
止转矩曲线为正弦波。 二、信输出：信输出有正弦波(电流或电压),方波(TTL、HTL),集电极开路(PNP、
NPN),推拉式多种形式，其中TTL为长线差分驱动(对称A,A-;B,B-;Z,Z-),HTL也称推拉式、推挽式输出，编
码器的信接收设备接口应与编码器对应。 2)手动运行步骤1.驱动器上电，显示R-0，是电机运行速度窗口
。2.检查PA1参数是否和使用的电机代码一致。3.以上2步都无误后，进入“SR-/SR-
RED”菜单下后，按↑、↓键开始运行电机。1)伺服参数设置PA4=0:位置。 首先，我们先要用传感器测
量我们所需要的参数，通过变送器将此参数变换成0~10V或者4~20mA，现在很多传感器都是自带变送器
的，直接就输出模拟量，建议大家在项目中选用此种类型的传感器图二某压力传感器手册如图二所示，?
。 的继电器—器控制的电动机的起动、自保持及停止电路，按下起动按钮2，器KM线圈得电并自锁，电
动机起动运行，按下停止按钮1，器KM线圈失电，电动机停止运行。和继电器控制类似，plc也是由输入
部分，�逻辑部分和输出部分组成。 

  

欢迎来电可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐可靠的6ES7132-6BH01-0BA0推荐 步进电机的转速和力矩成反比
，转速越快，力矩越小。这点选型的时候很重要，不要小马拉大车。选型大一点没关系，小了或是刚刚
好就真是不行，丢步大多数是因为电机小了，机械过重，造成小马拉大车的现象。很多人都说步进电机
丢步，其实机械原因也有很多，像丝杆轴承没有装好，丝杆磨损，导轨磨损都能让机械走不准，还有原
点开关的好坏，直接影响精度。 2、信输出:信输出有正弦波（电流或电压）,方波（TTL、HTL）,集电极
开路（PNP、NPN）,推拉式多种形式，其中TTL为长线差分驱动（对称A,A-;B,B-;Z,Z-）,HTL也称推拉式
、推挽式输出，编码器的信接收设备接口应与编码器对应。 可以用直观的：用一把在工件毛坯上点一个
点，把该点设为工作原点，抬高Z轴，然后把Z轴坐标设为0；反复使机床运动，比如空刀跑一个典型的
加工程序（包含三轴联动），可在加工中暂停或停止，然后回工件原点，下降Z轴，看刀尖与毛坯上的
点是否吻合。 的灯，当你Rrun/Stop开关打到Stop时应该常亮，不闪烁，打到Run时应该Run闪烁亮起，直
到常亮，如果打到Run时还是时Stop灯闪烁和在Stop时Stop灯闪烁，说明有问题，如果此时其它灯（不包
括5DC的灯）不闪烁或直亮，就说明是CPU的MMC卡有问题。 图3单序列与选择序列a）单序列b）选择
序列开始c）选择序列结束（2）选择序列选择序列的开始称为分支，如图3b所示，转换符只能标在水连
线之下。如果步2是活动的，并且转换条件e=1，则发生由步5步6的进展；如果步5是活动的，并且f=1，
则发生由步5步9的进展。 其相应的控制梯形图如图1所示：程序清单：LDX000ORY000ANIX001OUTY000
END电动机起动、自保持及停止控制电路是梯形图中典型的单元，它包含了梯形图程序的全部要素，具
体体现如下几点：1．：每一个梯形图支路都针对一个。 
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