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  本手册的使用方法
本手册的使用方法

前言

机器控制器 MP900/MP2000 系列是指，采用最新的电子信息技术，将迄今为止以机构为主体的机器实

现机电一体化，大幅度提高其性能、功能，同时集成了机器的控制技术及使用技巧的控制器。

以往的机器是使用通用的电机作为动力源，由电机驱动齿轮、连杆、凸轮等产生各种各样的运动来进

行加工和装配等。

安川电机凭借数百年的发展历史和技术积累，各种各样的机器正不断面世，并且其性能、功能显著提

高，正因为如此，才迎来了今日诸多机器的辉煌。

但是，由于这些机器也是由称作机构的硬件构成的，因此缺乏高灵活性。另外，事实表明 ：由于受机

器本身的限制，无法期待其性能、功能有更进一步的提高。

另一方面，材料的革新性开发和提高，特别是半导体领域的革命性的性能提高和小型化，对电机以及

电机控制技术带来的影响是无可估量的。其影响之一就是变频器、伺服电机及其驱动技术得到了惊

人的发展。

另外，即便是在驱动伺服电机的运动控制技术领域，基于微电脑的，融合了已普及的以数值控制 (NC)

为代表的运动控制器 (MC)和可编程控制器 (PLC)的新型控制器正在不断面世。

采用这些伺服电机和新型控制器，使以往的以机构为主体的机器实现机电一体化，进一步提高其性

能、功能，以及在搭载前所未有的新功能等方面都在进行不断的积极尝试。

然而，由于这些新技术采用的配套方法还没有得以充分普及，许多机械技术人员对机电一体化还是

很犹豫，有时甚至敬而远之，这是不可否认的事实。

因此，本手册作为用户指南，主要介绍采用安川电机的伺服驱动器∑系列和其机器控制器 MP2000 系

列如何来实现机电一体化以及如何实现控制的方法。

机器品种繁多，不可能一一介绍。

但是，由于作为基础的基本控制技术对哪个机器都是通用的，通过对其的介绍，无论将其应用于哪个

机器上都能使过去的机器实现机电一体化。

本手册正是为此目的编写的参考手册，它与控制器和伺服驱动器的使用说明书不同，主要说明如何

能实现各种控制以及具体的编程方法。

本手册按以下项目分门别类列出了若干梯形图或运动程序的编写示例。
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各种机器的运动，如果从电机运转的角度来看，都可以还原为上述控制。

因此，在进行某种机器的控制时，就要弄清楚感应电机和伺服电机需要何种控制，如果知道其控制的

具体控制内容 (梯形图和运动程序 )，就可将该控制组合起来。有时一种控制并不够，必须同时使用不

同的控制模式。

本手册就是本着这样的观点列出了实际的程序。如果以这些程序作为指导编程的方针，任何人都能

编写出某种机器的基本控制程序。

使用本手册时的推荐设定

本手册示例的梯形图是使用安川电机的 MP900/MP2000系列程序编辑软件 MPE720 Ver.5.22编写的。

使用该梯形图时，请使用上述软件的 Ver.5.22或更高的版本。

另外，请在勾选 “使用新的梯形图编辑器”后再使用梯形图编辑器。

另外，作为 OS，可选择 Windows95/98/NT4.0/2000/XP中的任何一个。

以 MP2000 系列控制器为主体的程序实例

已发行的本手册 2004年 8月版本中，针对 MP900系列给出了程序的基本框架。

由最近面世的 MP2000系列可构成新的机器控制。

虽然两机型的基本使用方法都相同，但在地址和运动命令的使用方法上存在一些差别。

MP2000 系列全面地强化并改善了 MP900 系列的功能。籍此机会，决定发行以 MP2000 系列控制器为主

体的编程手册。

另外，对于 MP900系列，已发行版 (2004年 8月版 )仍然可以使用，请加以利用。
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第 1 章  计算机与机器控制器的连接

1-
1.1  利用机器控制器进行设计

本节介绍利用机器控制器 MP2000系列设计运动控制系统的步骤。

设计分硬件设计和软件设计，这里主要介绍以软件设计为中心的设计流程。

设计流程

软件设计流程如下所示。
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1.2  计算机和 MP2000 系列的通信参数的设定
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1.2  计算机和 MP2000 系列的通信参数的设定

将编程软件安装在计算机后最初进行的设定就是设定计算机和 MP2000系列的通信参数。

如最初进行了该设定，以后就可以自由地使用该编程软件。

1.2.1  设定 RS-232C 的通信参数

设定方法

一打开编程软件 ( 这里以 MPE720 为示例 )，则画面就会显示文件管理，在画面下部的任务管理站中
显示 “通信程序”图标。单击该图标，则显示下述画面。

设定内容如上图所示 ( 如同初始值 )。如设定结束，则单击 “OK”。然后单击 “通信程序”画面中
的 “文件”，选择 “端口分配”，最后单击 “是”保存设定。

然后，关闭 MPE720，并关闭计算机然后重新启动并打开该软件。

至此，MPE720 与 MP2000 系列就可以通信了。

该设定仅在安装后初次启动时进行。
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第 1 章  计算机与机器控制器的连接

1-
进行 217IF 的初始设定

用217IF进行最初的编程时，217IF中还没有设定通信参数。因此，要使用217IF的初始值启动通信。

用 217IF 模块表面的拨动开关进行初始值的设定，其设定方法如下。

1.2.2  设定 Ethernet 通信参数

下面介绍使用计算机 Ethernet端口 (LAN)进行编程时的设定方法。

计算机侧的设定方法

IP 地址的设定

首先设定计算机的 IP 地址。其设定步骤如下。

从计算机桌面点击 “开始”图标，从 “设定”选择 “网络和拨号连接”，然后再单击“本地

连接”，则显示如下画面。

确认设定如下图所示后，双击 “网络协议 (TCP/IP)”部分。
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这时就会显示 “网络协议 (TCP/IP) 属性”画面，如上图所示进行设定并单击 “OK”。

IP 地址为 “192  168  1  2”。

子网掩码无需特定编号，请如上图所示设定为 “255 255 255 0”。

如该设定结束，则单击 “OK”，关闭前面的画面。

通信程序的设定

单击 “通信程序”图标，显示设定画面。

设定内容如上图所示 ( 如同初始值 )。IP 地址 ( 第 1 端口 )的设定值为 “192.168.1.2”。

如设定结束，则单击“OK”。

然后单击 “通信程序”画面的 “文件”，选择 “端口分配保存”后单击 “是”，进行保存。
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第 1 章  计算机与机器控制器的连接

1-
文件管理器的设定

右键点击后述的 PLC 文件夹名 (例如 “基础”)。从菜单中单击 “属性”。

显示如下图所示的画面。

单击 “PLC 信息”画面的 “网络”标签，如单击 “指定联机”的 “联机”则显示 “逻辑端口

编号” 及以后的对应栏，并按上图所示进行设定。IP 地址设定为 “192.168.1.1”。

然后单击 “OK”，并关闭 MPE720，重新启动计算机。

至此，就可通过 Ethernet 实现 MPE720 和 MP2000 系列之间的通信。

该设定仅限安装后初次启动时进行。

进行 218IF 的初始设定

用218IF进行最初的编程时，218IF中还没有设定通信参数。因此，需使用218IF的初始值启动通信。

初始值的设定通过 218IF 模块表面的拨动开关来进行。其设定如下。

使用 USB 端口时…

最近上市的笔记本电脑，替代 RS-232C 端口，仅装备 USB 端口的机型在不断增多。

此时，使用 USB⇔RS-232C 转换器最为方便。

以下产品有使用实绩，请试一试。

KEYSPAN  

型号：USA-19QW

( 详情登录主页 www.keyspan.com。)

Check!
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1.3  设定 MPE720 的使用环境

如启动编程软件 MPE720，为便于今后的使用，必须事先进行以下设定。

工作模式的设定

设定 MPE720 的工作模式。虽有以下 2 种，但一般选择 “标准”。

其设定步骤如下所示。

标准 ：设定、变更所有参数的工作模式。

一般使用该模式。

简易操作 ：在基本设定项目中设定、变更重点项目的工作模式。

适合于简单的运动动作的设定等。

所用梯形图编辑器的设定

MPE720 有 “新梯形图编辑器”和 “旧梯形图编辑器”2种。

这里介绍操作简便的 “新梯形图编辑器”的设定。
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1-
FLASH 保存方法的设定

MP2000 系列的程序和参数保存在 FLASH 存储器中，接通电源时，其内容读进 SDRAM 并进行解读。

另外，如变更程序和参数，则仅变更 SDRAM，FLASH 存储器上没有反映。根据情况必须进行保存操作。

在 CPU 进行 RUN 时也可进行该操作的设定为本设定。

另外，在注销时也需要选择进行 FLASH 存储器自动保存动作。

画面设定方法如下所示。

MPE720 的重新启动

以上设定的各种功能在下次启动时生效。

因此，请关闭 MPE720 一次并重新启动。
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1.4  新建文件夹

通过文件管理器建立保存所生成的文件和程序的文件夹。

组文件夹

右键单击文件管理器左上部的 “root”，显示以下画面，选择 “组文件夹”。

显示设定画面，在该处输入文件夹名称并单击 “OK”。

作为组名，如站在机器生产厂家的立场今后进行设计的话，
最好使用设计人员所属部门名称。

另外，如果用户进行自行设备设计，则使用工厂名称或设备
名称比较方便。

其次，最多可输入 8个半角字符 (4 个全角字符 )。

类文件夹

下面建立类文件夹。右键单击已建立的组文件夹，选择类文件夹。

按组文件夹同样的操作进行即可。

作为类文件夹名称，如果是生产厂家，使用用户名和订货编号比较方便。

如果是用户，则使用机器名称等。最多可输入 8个半角字符 (4 个全角字符 )。

PLC 文件夹

下面，右键单击已建立的类文件夹。

显示右侧画面。在“PLC”名称栏输入名称后，
选择机种名称。

由于该机种名称影响以后的种种输入，因此
请选择正确的机型。

单击 “应用程序”标签，并在该处输入必要
的信息。在执行打印操作时，该信息将被打印
成标题栏。

另外，由于“网络”标签仍然使用默认值，因
此无需特别设定。

作为PLC名称输入机器名称或用途比较方便。

最多可输入 8 个半角字符 (4 个全角字符 )。

如输入结束，则单击 “OK”。

文件管理器显示 “PLC 名称”。

至此，新建文件夹的操作结束。
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1-
进行登录操作

在已建立的 CPU 文件夹中进行登录，为以后的操作做准备。

首先，进行 “联机－脱机”的设定。一般来说设计的各项操作都是在
脱机状态下进行的。

右键单击 CPU 文件夹，使之显示右侧画面。

如单击“联机”，则左侧带确认标记 ( √ )，表示选择联机。如再次单
击，则该标记消失，选择脱机。设计作业就是在该状态下进行的。

然后，如单击“登录”，则显示以下画面。

在 “用户名”栏及 “口令”栏输入 “USER-A”。该口令在
MP2000 中是通用的，因此，即使另外设定了口令也可以用该
口令登录。如输入结束，则单击 “OK”按钮。进行该操作
后，就可以访问所有的文件夹和文件了。

(口令可以单独设定。需要时，请参照“MPE720 用户手册”
进行设定。)

构成设定 (以 MP2100/2300 为示例 )

登录成功后，就可进行今后将要设计的系统的结构设定。

设定方法根据 MP2000 系列的机型稍有不同。

这里以 MP2300 为例，说明其构成的设定方法 (MP2100 与 MP2300 相同 )。

MP2200 的设定方法则在下一节中说明。

如双击 “定义文件夹”中的 “模块构成”文件，则显示设定画面。

本画面，每次设定都要进行保存操作。另外，由于进行新设定时，文件夹中没有文件，每次都会询
问 “是否新建文件”，这时请单击 “OK”按钮。
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打开模块构成设定画面

双击文件管理器的 “模块构成”文件，打开模块构成设定。

由于显示 “新建文件 OK”窗口，请单击 “OK”，将显示下图的画面 (首先只显示控制器部分 )。

设定 CPU

单击控制器部分的插槽编号 (00)。于是，其下面部分显示模块的详细内容 (参照上图 )。

CPU可视作由CPU 本体、输入输出(IO)、管理 MECHATROLINK的 SVB模块构成，其内容显示在画面上。

插槽 No.1 即为 CPU。该处无需参数设定。

设定 CPU 的 I/O

设定 I/O 的寄存器编号和参数。

在进行寄存器编号设定时，双击 “输入输出首寄存器编号”栏，设定编号。

默认值为 “0000”。

CPU 的 I/O 如下所示。

数字输入 8 点 (默认寄存器编号从 IB00000 到 IB00008)

数字输出 4 点 (默认寄存器编号从 OB00010 到 OB00013)
( 分配为输入寄存器编号＋ 1)

欲设定任意的寄存器编号时，需在 “输入输出首寄存器编号”栏设定其编号。

如设定结束，则保存其设置。

然后，设定参数。
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第 1 章  计算机与机器控制器的连接

1-
双击 I/O 的插槽 No. “2”，显示以下画面。

如单击 “OK”，进一步显示以下画面。

设定的部分为“D”(禁止时指定，默认时不指定 )与“SCAN”( 指定是高速扫描读入还是低速扫描
读入，默认为 HIGH) 的设定。一般情况默认即可。

如指定结束，则保存其指定。

另外，即使是默认为 OK，也必须进行保存操作。

MECHATROLINK 的分配

双击 No.3 插槽 (SVB) 的 MECHATROLINK 部分。显示“新建文件 OK”窗口，单击“OK”，显示以下画面。

在 “参数设定”画面进行以下选择。

通信方式 MECHATROLINK-Ⅱ(32 字节模式 )

( 可连接的伺服单元最多为 9轴 . 通信周期 1msec)

( 可连接的伺服单元最多为 15 轴 .通信周期 1.5msec)

( 可连接的伺服单元最多为 16 轴 .通信周期 2msec)

或者 MECHATROLINK-Ⅱ(17 字节模式 )

( 可连接的伺服单元最多为 15 轴 .通信周期 1msec)

或者 MECHATROLINK-I

( 可连接的伺服单元最多为 14 轴 .通信周期 2msec)

可根据系统要求任选。该处以选择 MECHATROLINK-Ⅱ(32 字节模式 )为例予以说明。如设定结束，则
进行 “保存”操作。
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接下来单击 “链接分配”标签。显示以下画面。

在该画面设定连接 MECHATROLINK- Ⅱ的伺服单元、输入输出模块等。

设定步骤如下所述 (以站点设定伺服单元∑ -Ⅱ系列＋ NS115 为例 )

1. 单击 ST ＃ 01、＃ 02 “TYPE”栏的▼，从菜单中选择 “SGDH-***E ＋ NS115”。

2. 一经选择即自动注册其内容，“SCAN”栏会自动注册为 “High”。

下面说明设定 I/O 单元的步骤 (以在站点＃ 03 设定 IO2310 为示例 )

3. 单击 ST ＃ 03 “TYPE”栏的▼，从菜单中选择 “JEPMC-IO2310”。

4. 注册 JEPMC-IO2310 后，则双击“INPUT”栏，在▲部分输入寄存器编号的首地址。作为 SVB 由于
0002-0401 已经被注册，因此，需从该范围开始选择首地址。在该处输入 0002，并按下“ENTER”
时，如下所示在 “SIZE”栏中显示 “4”。这就意味着输入寄存器占用 4个。

5. 然后，双击 “OUTPUT”栏进行同样的设定。此时，寄存器编号输入 0006。在 MECHATROLINK- Ⅱ
中，由于输入寄存器和输出寄存器的各编号不能重复，因此，为避免重复，就设定为 0006。

6. 接下来，在 “SCAN”栏选择 “High”－ “Low”其中的一个。初始值为 “High”。

7. 显示设定后的内容。

8. 如设定全部结束，则保存其内容。
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第 1 章  计算机与机器控制器的连接

1-
设定固定参数

以下设定固定参数。

设定内容将因使用的伺服电机或机器而有所不同。

因第 2章将有详细说明，故请参照该章设定。

设定设定参数

随后，设定设定参数。

本参数虽然也可以通过梯形图来设定其值，但作为固定值无需通过梯形图来设定，可以在该画面的
“设定数据”栏中设定、保存其值。启动时，原封不动地使用默认值。
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设定伺服参数

该设定的目的就是在脱机状态下将应该保存在伺服单元内的各种伺服参数原本准备在 CPU 内，待联机

后将该值统一传送到伺服单元。另外，联机后的伺服参数的变更，是通过原本的变更然后将其内容自

动地传送到伺服单元来进行的。

另外，设定上的特别注意点在于，CPU 设定参数和伺服参数两者都有相同内容的参数，此时，伺服参

数侧 (伺服单元侧 )设定为不使用。

在 SVB定义画面单击 “伺服单元”标签，打开以下画面。

设定内容原封不动使用初始值。

另外，参数中虽然有预约参数栏，但请绝对不要变更该值。

设定选配件模块

接下来设定选配件模块。

有 3个选配件模块用插槽，在该处可插入需要的模块。

下面叙述其设定方法。
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第 1 章  计算机与机器控制器的连接

1-
设定输入输出模块 LIO-01( 输入 16 点、输出 16 点、脉冲输入 1点 )

在设定画面，从所使用的插槽模块选择按钮选择 LIO-01( 下图 )。

一经选择将立即显示其详图。

由于输入输出寄存器编号被设定为默认值，因此一般是原封不动地使用。

进行保存操作。

寄存器分配如下。

【通用输入输出部分】

当将首寄存器编号设定为 402 时：

输入信号 16 点 ：IW0402

输出信号 16 点 ：OW0403

【计数器部分】

当将首寄存器编号设定为 404，则代表的项目被分配如下。

当前计数值 ：IL0408

预设计数数据 ：OL0406

一致检测设定值 ：OL0408

一致检测请求信号 ：OB04043

PI 闩锁检测请求信号 ：OB04042

PI 闩锁数据 ：IL040A
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· 设定参数

设定参数必须首先双击模块详情 LIO-1 的模块编号“1”的部分。

显示以下画面。

该画面的参数为 “D”(指定 DISABLE-ENABLE) 和 “SCAN”( 指定 HIGH-LOW)。

上述画面虽为默认值，但想改变时可变更相应栏。

欲指定 DISABLE 时，请单击相应的 “D”部分标注 “√”符号。

另外，低速扫描更新输入输出时，指定 “SCAN”栏为“LOW”。

如该操作结束，则进行保存操作。

另外，将参数按默认值设定时，也必须进行保存操作。

接下来设定计数器的参数。

双击模块编号 “2”的部分，显示以下画面。

在上述的 “固定参数”画面设定所使用的计数器的使用。

如设定操作结束，则进行保存操作。

另外，将参数按默认值设定时，也必须进行保存操作。
1-17



第 1 章  计算机与机器控制器的连接

1-
然后单击 “输入输出数据设定”标签，显示以下画面。

该画面内容为设定参数，原来虽是通过梯形图设定的值，但由于“输出数据”栏处理为固定参

数较好，所以在该画面设定。

如要改变设定，则在同一画面中单击 “设定”按钮。

然后，关闭该画面。

至此，参数设定结束。

设定输入输出模块 LIO-02( 输入 16 点、输出 16 点、脉冲输入 1点 )

与 LIO-01 相同。
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设定通信模块 217IF-01(RS-232、 RS422/485 各 1 通道 )

在控制器设定画面通过所使用的插槽模块选择按钮选择 217IF-01。

一经选择将立即显示其详图。

保存被分配的插槽。

然后设定参数。

双击 217IF 的插槽 01。

显示 “新建文件”，单击 “OK”即显示左画面。

由于该端口一般是连接编程软件用计算机，因此需
按该画面保存。

然后双击 217IF 插槽 02, 显示 “新建文件”，单击
“OK”，显示与左侧相同的画面。

(但仅限 RS485 用 )

由于该端口一般是连接可编程序终端，因此需按该
画面保存。如与其它设备连接时请进行与之相对应
的设定。

如设定结束，请保存。
1-19



第 1 章  计算机与机器控制器的连接

1-
设定组定义

接下来通过文件管理器读取“组定义”文件并进行其设定。

请通过文件管理器显示 “组”定义画面。

组的设定

首先在组表画面进行组名设定。本示例分配为组 1, “组名”为 “SVB”( 上图 )。

接下来，单击“组 01”标签，设定、保存必要的项目 ( 下图 )。该处显示的是 2轴示例的设定内容。

如设定结束，则保存其内容。

关于“任务数”的设定

因任务数被固定为 16, 故无需设定。

关于“PGM 自动生成”

本功能无需设定。

关于“运动操作寄存器”、“组输入信号”、“轴输入信号”的设定

本设定无需进行。
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有关“插补用额定速度比信号”

MP2300 中，因为 MSEE 命令任务寄存器的第 3个字被分配为本信号，所以不需要本设定。

但是，使用该额定速度比寄存器时，必须将任务寄存器第 2 个字的位 E设定为 ON。

关于“报警输出寄存器”

本设定无需进行。

报警被报告给系统寄存器SW03268(并行处理1)、SW03271(并行处理2)、SW03274(并行处理3)……。

另外，由于不管与任务无关与否，报警输出均报告给所有任务，因此当想知道每个任务的报警

内容时，执行 MSEE 命令后，需要立即使报警寄存器的内容退避到其它寄存器中。

关于 “当前位置输出寄存器”

本设定无需进行。

另外，MP2300 中，当前位置通过并行处理 1报告给系统寄存器 SL03290( 逻辑轴 01)、SL03292

( 逻辑轴 02)、SL03294( 逻辑轴 03)……。
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1-
设定扫描时间

扫描时间是通过文件管理器，在 “定义文件夹”中的 “扫描时间设定”画面上进行设定的。

高速扫描时间

设定目标扫描时间。

以实际扫描时间的 2倍为大致目标。

另外，该值仅为参考值，扫描时间是由系统侧的要
求决定的值。

低速扫描时间

低速扫描时间为高速扫描时间的数倍值，即以5～
20ms 为目标。

可以认为该值等同于一般的 PLC 时间，以目前的
PLC 使用实绩为参考来设定即可。

最终设定

最初设定的各扫描时间必须通过设计、调试使之
与实际的解读时间相匹配。在调试的最后阶段，必
须进行扫描时间的重新设定。

编写梯形图、运动程序

通过以上的设定操作就完成了编写梯形图、运动程序的所有准备工作。

接下来就可以编写这些程序了。
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1.5  进行 MP2200 构成设定

虽然和 MP2300基本相同，但运动模块 SVA-01的设定不同。

构成设定

双击 “定义文件夹”中的 “模块构成”文件，就会显示设定画面。

在该画面中每次设定都要进行保存操作。另外，进行新设定而文件夹中没有文件时，每次都会询问

“是否新建文件”，这时请单击 “OK”按钮。

打开模块构成设定画面

双击文件管理器的 “模块构成”文件，打开模块构成设定。

由于会显示 “新建文件 OK”窗口，因此要单击 “OK”，显示下图画面 (仅首先显示控制器部分 )。

支架构成的设定

首先设定支架构成。选择 “使用”或 “未使用”。

各支架每次设定后都要进行保存。
1-23



第 1 章  计算机与机器控制器的连接

1-
设定 CPU

单击控制器部分的插槽编号 (00)。于是其下面部分就会显示模块的细节 ( 参照下图 )。

CPU 插槽可视作由 CPU、虚拟 SVR 模块构成，其内容显示在画面上。

插槽 No.1 为 CPU。该处无需进行参数设定。

首先保存该内容。

设定 SVR

SVR 表示内置于 CPU 的虚拟轴。

其使用方法和设定方法后述。不管怎样，请首先双击插槽编号“2”，显示 SVR 设定画面后，保存默
认值。
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支架构成的设定

首先设定支架的构成，选择 “使用”或 “未使用”。

各支架每次设定后都要进行保存。

模块配置与参数设定

从支架的左侧开始依次设定模块名和模块所属的参数。

模块名设定后立即保存，然后设定并保存其参数。接着设定下一个插槽模块名……按此顺序依次进行。

在模块名设定时，单击模块栏的▼，选择目标模块，进一步设定必要的值后进行保存操作。每个模
块的必要值都是不同的。

设定参数时，双击相应的模块 No.，进行必要的设定。
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1-
设定通信模块 217IF-01(RS-232、RS422/485 各 1 个通道 )

在控制器设定画面，通过所使用的插槽模块选择按钮选择 217IF-01。

一经选择将立即显示其详图。

如选择结束，则首先进行保存。

接下来设定参数。

双击 217IF 的插槽 01。

因显示 “新建文件”，故需单击 “OK”，显示左侧画面。

由于该端口一般是连接编程软件用计算机，因此需按该画
面保存。

然后双击 217IF 插槽 02, 显示“新建文件”，单击“OK”。
显示与左侧相同的画面。

(但仅限 RS485 用 )

由于该端口一般是连接可编程终端，因此需按该画面保
存。如与其它设备连接时请进行与之相对应的设定。

如设定结束，请保存。

设定输入输出模块 LIO-01( 输入 16 点、输出 16 点、脉冲输入 1点 )

与 MP2300 的 LIO-01 相同。请参照 1-16 页。

设定输入输出模块 LIO-02( 输入 16 点、输出 16 点、脉冲输入 1点 )

与 LIO-01 相同。请参照 1-16 页。
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设定运动模块

运动模块 SVA-01

在设定画面通过所使用的插槽模块选择按钮选择 SVA-01( 下图 )。

一经选择将立即显示其详图。

由于输入输出寄存器编号被设定为默认值，因此一般是原封不动地使用即可。

进行保存操作。

【模块的设定值】

在 “线路编号”栏，设定从 01 开始的运动模块整体通用的线路号。

通过该编号的设定 , 也就自动规定了运动首寄存器、末寄存器的编号。

( 如 CPU 的虚拟轴使用线路编号 01, 则 SVA 从 02 开始 )

【参数】

该设定是众多参数中最重要的操作。

有关本模块的参数设定，请参照 “第 2章 设定参数”。
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1-
运动模块 SVB-01

本模块的设定，与 MP2300 的 SVB 相同。请参照 1-10 页。

【模块的设定值】

在 “线路编号”栏，设定从 01 开始的运动模块整体通用的线路号。

通过该编号的设定，也就自动规定了运动首寄存器、末寄存器的编号。

另外也可设定输入、输出首寄存器的编号。由于该编号是用于连接到 MECHATROLINK 的
输入、输出模块的，因此如输入首地址就会占有 800 的份额 (16 进制 )。

【参数】

本参数的设定，与 MP2300 的 SVB 相同。请参照 1-12 页。

设定组定义

与 MP2300 相同。请参照 1-20 页。
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扫描时间的设定

通过文件管理器打开 “扫描时间的设定”画面，作为 “新建文件”单击 “OK”后进行设定。

如设定结束则进行保存。

机器控制器的应用   注意此处

一般的PLC几乎没有结构化编程的思想，梯形图保存在存储器内，并从头到尾进行单纯解读。

因此，存在解读时间 (扫描时间 )长或梯形图设计以及调试等效率低的问题。

MP900/2000 系列可通过结构化编程思想编写梯形图，梯形图可按总图、子图、孙图的层次编

写。由于各梯形图仅在必要时由 SEE 命令进行解读，因此可缩短扫描时间 (0.5 ～ 2ms)。

另外，利用标准化和复制手段可提高梯形图的设计效率，此外还有许多优点。

让我们充分利用结构化编程的优势，开始设计吧。

Check!
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机器控制器参数是指在控制器上设定变频器、伺服驱动器以及机器的各单元的能确保控制值正确匹配机器

动作的设定值。

参数分为 “固定参数”和 “设定参数”2种，都位于 “定义文件夹”内的 “模块构成”文件中。

固定参数

是固定值，一旦确定了机器及电机的型号就能自行确定。由MPE720设定，不能由梯形图等更改其值。

设定参数

基于控制上的考虑，这种参数可以任意改变大小。一般由梯形图或运动程序通过固有的寄存器将值
设给轴。

MP2000 系列中，每个轴最多可以设定 128 个不同的值。

设定数值时使用 “STORE 命令”或 “EXPRESSION 命令”。
2
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所控制的值可为固定值时，先由 MPE720 在设定画面的 “设定数据”栏输入该数值。

固定参数和设定参数从内容上大致分为以下 3种。

·与电机相关的参数 ( 伺服电机或变频器等 )

·与机器规格相关的参数 (减速比或停止精度等 )

·与控制结构相关的参数

从下一节开始将分别进行说明。
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2.1  设定伺服驱动器或变频器的规格

按轴分别设定电机规格。需设定的值如下所示。

·电机的额定转速 ( 额定旋转速度 )
·额定转速时的驱动器的指令电压 (V)
·额定转矩指令值或额定转矩限制值的驱动器的指令电压 (V)
·进行速度监控且为额定转速时的输入电压 (V)
·编码器规格
·其它

在固定参数画面上进行设定。

2.1.1  SVA 模块

设定步骤

·双击“文件管理器”画面的 “定义文件夹”下的 “模块构成”文件→显示 “模块构成”画面。
·双击要设定的运动模块 (SVA、SVB) 的 No. →显示“固定参数”画面。
·选择要设定的轴号。

·从所用伺服驱动器或变频器的样本设定以下项目。

·设定电机的种类 (旋转型或直线型 )。

·No.28 “伺服驱动器类型选择”：
例如，如果是∑ -Ⅱ伺服 3000 旋转系列，则选择 “∑ -Ⅱ /Ⅲ系列”

·No.34 “额定转速”：

例如，如果是∑ -Ⅱ伺服 3000 旋转系列，则设定为 “3000”(min-1)

·No.23 “速度 100％时的 D/A 输出电压 (V)”：
例如，对于∑ -Ⅱ伺服，设定为 “6V=6.000”(V)

·No.24 “转矩限制 100％时的 D/A 输出电压 (V)”：
例如，对于∑ -Ⅱ伺服，设定为 “3V=3.000”(V)
( 参照上图 )

·No.26 “转矩监控 (A/D)100％时的输入电源”：
例如，对于∑ -Ⅱ伺服，设定为 “1V=1.000”(V)
( 参照上图 )
4
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2.1.2  SVB 模块
(安装在 MP2200上的 SVB-01及 MP2100/2300基本模块内的 SVB)

设定步骤

·假定“SVB”模块的 “MECHATROLINK”的 “Link 分配” 已事先设定。
·双击“文件管理器”画面的 “定义文件夹”下的 “模块构成”文件→显示 “模块构成”画面。
·双击 MP2100/2300 的 SVB 模块 No. →显示“固定参数”画面。
·选择要设定的轴号。

·从所用变频器或伺服驱动器的样本设定以下项目。

·No.34 “额定转速”：

例如，对于∑ -Ⅱ伺服 3000 转速系列，设定为 “3000”(min-1)
2-5
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2.2  设定编码器的规格

按轴分别设定与电机连结的编码器或安装在机器上的编码器的规格。需设定的值如下所示。

·编码器的信号规格
·增量型或绝对值编码器的选择
·绝对值编码器的旋转方向的选择
·脉冲计数方式的选择
·电机每转 1 圈的反馈脉冲数

在固定参数画面上进行设定。

2.2.1  SVA 模块

设定步骤

·双击“文件管理器”画面的 “定义文件夹”下的 “模块构成”文件→显示 “模块构成”画面。
·双击要设定的 SVA-01 模块的 No. →显示“固定参数”画面。
·选择要设定的轴号。 

·从所用变频器或伺服驱动器的样本设定与编码器相关的以下项目。

使用增量型编码器时

·No.30 “编码器选择”：选择 “增量型编码器”。

·No.20 “硬件信号选择”：设定保留默认值。

·No.36 “电机每转 1圈的反馈脉冲数”：设定电机每转 1圈的反馈脉冲数 ( 倍频前的值 )。
例如设定为 “2500”。

·No.22 “脉冲计数方式”：设定脉冲计数方式。
6



2.2  设定编码器的规格

第
2
章

使用绝对值编码器时

·No.30 “编码器选择”：选择 “绝对值编码器”。

·No.36 “电机每转 1 圈的反馈脉冲数”：设定电机每转 1圈的反馈脉冲数 ( 倍频前的值 )。
设定时要与所用伺服单元上安装的绝对值编码器的位数条件相符。
例如设定为 “16384”。
此脉冲数必须和伺服单元侧设定的用户参数 “Pn201”的设定值相同。

·No.38 “绝对值编码器最大旋转量”：如果是∑ -Ⅱ /∑ - Ⅲ，设定为 “65534”。
如果是∑ - Ⅰ，设定为“99999”。而且，这个值必须和伺服单元侧设定的用户参数“Pn205”
的设定值相同。

·No.20 “硬件信号选择”：设定保留默认值。

·No.31 “旋转方向选择”：设定电机的旋转方向时，如果伺服单元参数 Pn000.0 设定为 “反
转”，此参数也必须设定为 “反转”。

·点击 “文件”上的 “保存”按钮。在出现的 “是否保存”画面上点击 “是”。
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2.2.2  SVB 模块
(安装在 MP2200上的 SVB-01及 MP2100/2300基本模块内的 SVB)

设定步骤

·假设“SVB”模块的“MECHATROLINK”的 “Link 分配” 已事先设定。
·双击“文件管理器”画面的 “定义文件夹”下的 “模块构成”文件→显示 “模块构成”画面。
·双击 MP2100/2300 的 SVB 模块 No. →显示 “固定参数”画面。
·选择要设定的轴号。 

·从所用变频器或伺服驱动器的样本设定以下项目。

·No.34 “额定转速”：

例如，对于∑ -Ⅱ伺服 3000 转速系列，设定为“3000”(min-1)

使用增量型编码器时

·No.30 “编码器选择”：选择 “增量型编码器”。

·No.36 “电机每转 1圈的反馈脉冲数”：设定电机每转 1圈的反馈脉冲数 (4倍频后的值 )。
例如设定为 “10000”。

使用绝对值编码器时

·No.30 “编码器选择”：选择 “绝对值编码器”。

·No.36 “电机每转 1圈的反馈脉冲数”：设定电机每转 1圈的反馈脉冲数 (4倍频后的值 )。
设定时要与所用伺服单元上安装的绝对值编码器位数条件相符。
此脉冲数必须设定为伺服单元侧设定的用户参数 “Pn201”设定值的 4倍。
例如设定为 “16384”。

·No.38 “绝对值编码器最大旋转量”：如果是∑ - Ⅱ /∑ -Ⅲ，设定为 “65534”。
如果是∑ - Ⅰ，设定为“99999”。而且，这个值必须和伺服单元侧设定的用户参数“Pn205”
的设定值相同。
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·No.20 “硬件信号选择”：设定保留默认值。

·No.31 “旋转方向选择”：设定电机的旋转方向时，如果伺服单元参数 Pn000.0 设定为 “反
转”，此参数也必须设定为 “反转”。

使用直线伺服电机时

使用直线伺服电机时的设定方法请参见“7.6 利用直线伺服驱动器的定位”

各种伺服电机机型所用编码器的种类和分辨率

型号
额定转速

(min-1)
典型用途

增量型编码器
(位数 )

绝对值编码器
(位数 )

SGMAH 3000 ∑ - Ⅱ定位主件 13(2048 脉冲 ) 16(16384 脉冲 )

SGMPH 3000 ∑ - Ⅱ定位主件、扁平型 13(2048 脉冲 ) 16(16384 脉冲 )

SGMGH 1500 ∑ - Ⅱ机床高速进给 17(32768 脉冲 ) 17(32768 脉冲 )

SGMGH 1000 ∑ - Ⅱ机床进给 17(32768 脉冲 ) 17(32768 脉冲 )

SGMSH 3000 ∑ - Ⅱ定位主件、机床进给 17(32768 脉冲 ) 17(32768 脉冲 )

SGMDH 2000 ∑ - Ⅱ扁平型、机械手 17(32768 脉冲 ) 17(32768 脉冲 )

SGMUH 6000 ∑ - Ⅱ印刷电路板开孔 17(32768 脉冲 )

SGMAS 3000 ∑ - Ⅲ定位主件、机床进给 17(32768 脉冲 ) 17(32768 脉冲 )

SGMPS 3000 ∑ - Ⅲ扁平型 17(32768 脉冲 ) 17(32768 脉冲 )

SGMSS 3000 ∑ - Ⅲ定位主件、机床进给 17(32768 脉冲 ) 17(32768 脉冲 )

SGMCS 200/150 ∑ - Ⅲ直接伺服 20(1048376 脉冲 )

Check!
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2.3  设定机器的相关参数

设定减速比、单位等与机器相关的参数。

2.3.1  设定减速比

MP2000系列能够在内部对减速比和滚珠丝杠节距进行自动换算。

以下对所需参数的设定方法进行说明。

在电机侧减速比和负载侧减速比的各栏内设定进行以下运算后的结果。

负载 滚珠丝杠 圆台 皮带

构成

示例
10
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2.3.2  设定机器每转 1圈的移动量

这个值表示负载轴旋转 1 圈负载的移动量，此设定值用来在控制器内部计算电机相对于移动量设定值

的旋转圈数 (移动多少个脉冲数 )。

一般与电子齿轮功能组合设定。

设定负载移动量除以最小指令单位后的值。

按轴分别在固定参数画面上进行设定。

指令单位如果是脉冲，则此功能无效。

设定步骤

·双击“文件管理器”画面的 “定义文件夹”下的 “模块构成”文件→显示 “模块构成”画面。
·双击要设定的运动模块 (SVA、SVB) 栏 No. →显示“固定参数”画面。
·选择要设定的轴号。

·No.6 “机器每转 1圈的移动量”栏设定为算出的值。
·点击“设定”按钮→设定画面关闭。
·点击“文件”上的 “保存”按钮。在出现的 “是否保存”画面上点击 “是”。

机器每旋转 1圈的移动量的计算步骤

负载 滚珠丝杠 圆台 皮带

滚珠丝杠节距
P＝ 6mm / 圈

360°/ 1 圈 D π mm / 1 圈

指令单位 指令单位＝ 0.001mm 指令单位＝ 0.1° 指令单位＝ 0.001mm

机 器 每 旋
转 1圈的移
动量
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2.3.3  设定单位

按轴分别设定与机器控制相关的指令单位。

单位有 “脉冲”、“mm”、“度 "、“英寸”可供选择。

在固定参数画面上进行设定。

设定步骤

·双击“文件管理器”画面的 “定义文件夹”下的 “模块构成”文件→显示 “模块构成”画面。
·双击要设定的运动模块 (SVA、SVB) 的 No. →显示“固定参数”画面。
·选择要设定的轴号。

·点击 No.4 “指令单位选择”栏的▼，选择所希望的单位。
“pulse( 电子齿轮无效 )”、“mm”、“deg”、“inch”

·点击“设定”按钮→设定画面关闭。
·点击“文件”上的 “保存”按钮。在出现的 “是否保存”画面上点击 “是”。

·如果选择 “脉冲”，则 MP2000 系列中的减速比换算功能无效。

运动程序的输入及位置监视显示的小数点也没有意义。

·指令单位与固定参数 5“小数点以后的位数”的设定组合使用。

Check!
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2.3.4  设定小数点以后的位数

按轴分别设定指令输入值和位置显示值的小数点位置。

位数的设定范围为 0到 5。

在固定参数画面上进行设定。

一旦该值设定，也就决定了当前轴的最小设定单位。

设定步骤

·双击“文件管理器”画面的 “定义文件夹”下的 “模块构成”文件→显示 “模块构成”画面。
·双击要设定的运动模块 (SVA、SVB) 栏 No. →显示“固定参数”画面。
·选择要设定的轴号。

·在 No.5 “小数点以后的位数”设定数据栏中设定位数，设定范围为 0到 5。
·点击“设定”按钮→设定画面关闭。
·点击“文件”上的 “保存”按钮。在出现的 “是否保存”画面上点击 “是”。

与所设单位组合使用来显示位置。

上表表示最小单位的值，是运动控制的基本值。

例如，如果位数为 3、指令单位为 mm，则最小单位为 0.001mm，即 1μ m。

小数点以后
的位数

指令单位 pulse 指令单位 mm 指令单位 deg 指令单位 inch

0 1 1 1 1

1 1 0.1 0.1 0.1

2 1 0.01 0.01 0.01

3 1 0.001 0.001 0.001

4 1 0.0001 0.0001 0.0001

5 1 0.00001 0.00001 0.00001

Check!
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2.3.5  设定有限长轴 /无限长轴

设定所用机械要素是有限长还是无限长。有限长轴机器的代表是 X-Y 工作台，无限长轴机器的代表是

分度工作台。

按轴分别设定有限长轴 /无限长轴。

在固定参数画面上进行设定。

指令单位如果是脉冲，则此功能无效。

设定步骤

·双击“文件管理器”画面的 “定义文件夹”下的 “模块构成”文件→显示 “模块构成”画面。
·双击要设定的运动模块 (SVA、SVB) 栏 No. →显示“固定参数”画面。
·选择要设定的轴号。

·双击 No.1 “功能选择标记”的设定数据栏→显示 “设定”画面。
·点击“轴选择”栏选择有限长轴或无限长轴。
·点击“设定”按钮→设定画面关闭。
·点击“文件”上的 “保存”按钮。在出现的 “是否保存”画面上点击 “是”。

·如果选择了有限长轴，一般必须将 “软限”和“超程”设定为有效。这两项与 “轴选

择”在同一设定画面中。

·如果选择了无限长轴，当前位置计数器旋转 1圈也不复位，一直进行计数，直到达到计数

器的最大值。必须使计数器的复位动作和指令值的相对关系在控制器内部保持一致。

·如果选择了无限长轴，必须将 “软限”和“超程”设定为无效。另外还必须设定 “无限

长轴复位位置”。此画面为 “固定参数设定”画面的 No.10，一般事先设定为 360000( 默

认值 )。

·请参照 “8.8 无限长定位”。

Check!
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∑ -Ⅱ伺服驱动器使用绝对值编码器时的设定

·伺服单元侧用户参数 Pn205 “旋转圈数上限值设定”设定为 65535 以外的值 (例如 65500)。
·固定参数 No.38 “绝对值编码器最大旋转量”的设定值与上述设定值相同 (上例中为 65500)。
·使用 MECHATROLINK 时也同样进行以上设定。

2.3.6  设定超程有效 /无效

如果设定为有限长轴，将机器上设置的超程限位开关设定为 “有效”。

固定参数 No.1就是此项的设定栏。

双击 No.1的 “设定数据”栏，则显示下图。

选中超程有效 /无效栏中的任一个。

机器控制器应用 注意

利用调试的强制 ON-OFF(DISABLE) 功能，可由编程软件对任何一个线圈进行强制 ON-OFF 操

作，还可以自由控制多个线圈。

但是，试运行结束后，如果不解除掉进行过强制 ON-OFF 动作的所有线圈，则实际运行时继电

器将无法正常工作而造成危险。

必须先解除掉。

另外，还可按图面单位使用 DISABLE 功能。这样虽然便于进行试运行，但实际运行时会发生

危险，在试运行结束后也必须解除这一功能。

Check!
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2.3.7  设定软限

按轴分别设定机器移动量的限值，一旦移动量超出限值就会发生警报同时机器紧急停止，这就是软

限功能。与硬件两端的超程限位开关组合使用。

在固定参数画面上分别设定正反方向。

设定范围为 1～ 231-1，单位就是其它项中设定的指令单位。

使用这一功能时，应事先在 “功能选择标记 1”(No.1)中选择 “有效”。

此功能在原点复归完成后有效。

设定步骤

·双击“文件管理器”画面的 “定义文件夹”下的 “模块构成”文件→显示 “模块构成”画面。
·双击要设定的运动模块 (SVA、SVB) 栏 No. →显示“固定参数”画面。
·选择要设定的轴号。

·分别向 No.12 “软限值正向”、No.14 “软限值反向” 栏输入设定值。
·点击“文件”上的 “保存”按钮。在出现的 “是否保存”画面上点击 “是”。

软警报处理

·警报信息寄存器 ( 轴 1时为 IL8004) 的第 3位 (正向 )、第 4位 (反向 )ON 时就表示发生了警报。
·要复位警报，必须使警报清除信号 ( 轴 1时为 OB8000F) 为 ON。
·之后通过手动操作使之向软限的反方向移动 ( 如果向同方向移动，会再次发生警报 )。

(试运行时，如果频繁发生软超程现象而影响试运行，可先将这个值暂时设定为默认值，试运行结束后
再设定为正式值即可。)
16
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2.3.8  设定原点复归限位

所用相关信号的设定因原点复归方式的种类而异。以下将就如何指定原点复归用减速限位开关进行

说明。

设定减速限位 (SVA-01)

按轴分别指定原点复归用减速限位开关。

使用时有运动模块的专用信号端子和通用输入信号可供选择。一般使用由专用信号端子输入的

信号。

在固定参数画面上进行设定。

设定步骤

·双击“文件管理器”画面的 “定义文件夹”下的 “模块构成”文件→显示 “模块构成”画面。
·双击要设定的运动模块 SVA-01 的 No. →显示“固定参数”画面。
·选择要设定的轴号。 

·双击 No.21 “硬件信号选择 2”设定数据栏→显示“详细”画面。
·选中“限位开关信号选择”栏的 “使用 DI 信号”或“使用设定参数”。
·接着双击 No.1 “功能选择标记 1”栏→显示 “详细”画面。
2-17
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·选中“减速 LS 反转选择”的“反转”或 “不反转”。

·点击“设定”按钮→设定画面关闭。
·点击“文件”上的 “保存”按钮。在出现的 “是否保存”画面上点击 “是”。

使用原点复归限位 (SVB)

SVB 中原点复归用减速限位开关直接与伺服单元的相应端子相连接。

因 SVB 内不设原点复归动作，所以该动作由伺服驱动器内置的原点复归功能控制进行。

因此，固定参数中不需要设定原点复归限位。

另外，伺服参数的减速限位开关设定参数为 Pn511。
18
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2.3.9  补偿齿隙

齿轮或滚珠丝杠上有齿隙 (松动 )是很正常的。要进行精密的位置控制，就必须对齿隙进行补偿。

本控制器上带齿隙补偿功能，只要事先在运动参数中进行设定，就能自动补偿。

设定方法

固定参数中有齿隙一项，在此处进行设定。

将齿隙补偿设定为一直有效，并在 No.16 “齿隙补偿量”栏设定齿隙补偿量。
2-19
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2.4  设定控制结构

按轴分别设定控制结构。要设定的项目如下。

·轴的使用、未使用
·控制功能选择
·其它

在固定参数画面上进行设定。

2.4.1  设定轴的使用、未使用

选择是否使用相应的轴。

如果使用，则固定参数 No.0“运行模式选择”设定为“通常运行模式”，如果轴为空，则设定为“轴

未使用”。

2.4.2  设定轴的控制功能

设定各轴的控制功能。

设定项目如下。

在 “固定参数”画面上设定 No.1和 No.2。

双击各栏，将分别显示以下画面。
20
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可任意指定，但一般保留默认值即可。
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2.5  设定设定参数

基于控制上的考虑，设定参数可以任意改变大小。一般由梯形图或运动程序通过固有的寄存器将值设给轴。

所控制的值如果可以是固定值，则先从 MPE720向设定画面的 “设定数据”栏输入数值，则这一数值的动作将

和固定参数相同。

在最初开始构建系统时，还不太确定究竟要将哪一个参数设定为固定值，所以建议暂时保留默认值，在编写

梯形图或运动程序的过程中再向设定数据栏输入数值。

控制器应用 注意

组合 SEE 命令和 IF 命令来解读梯形图程序可缩短扫描时间，是非常方便的方法。但是，在进

行某一操作时(例如自动运行)，如果IF命令的解读条件突然OFF，解读就会冻结，非常危险。

编写出的梯形图要保证只有在动作完全结束后才能进行解读条件的 OFF 操作。

Check!
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2.6  设定伺服参数

按轴分别设定与机器相对应的伺服单元的参数。

虽然最佳调整在试运行时进行，但此处结合控制结构来设定参数。

以下为设定步骤。
2-23
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2.6.1  设定伺服参数

需要设定的参数如下所示。
24
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① 功能选择基本开关

② 功能选择应用开关 1

③ 功能选择应用开关 2

④ 输入信号选择 1
26
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⑤ 输入信号选择 2

⑥ 输出信号选择 2

⑦ 输出信号选择 3

⑧ 输入信号选择 A
2-27
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3.2  连接带 MECHATROLINK- Ⅱ的伺服单元的输入输出
( ∑ - Ⅲ系列 )
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先设定模块构成，再设定参数，结束后就可以进行运动控制设计。

按照控制内容，用以下方法编写程序。

同步主件的控制 ：使用梯形图

轨迹主件的控制 ：使用专用运动语言

主干·显示 ：使用梯形图

同步控制还可以细分为以下控制。

轨迹控制中，如果要编写运动程序，就还必须编写能够驱动该程序的起动用梯形图。

编写梯形图时必须注意以下几点。

·尽可能缩短梯形图扫描时间。

·设定、显示梯形图或不需要高速运算的梯形图归到低速图一类。

·单独运行或连续运行机器的起动梯形图等不需要高速处理的梯形图归到低速图一类。

·输入输出处理中不需要高速扫描处理的信号归到低速一类。

·使用总图、子图、孙图和 IF 命令只解读有需要的图。

·编写时使用总图、子图、孙图和 IF 命令，使控制梯形图层次化，同时采用便于维护的构成方式 ( 便于
标准化，而且能够缩短扫描时间 )。

·梯形图不仅要用于控制机器，还要用于故障检修，所以要避免编出难以解读的程序，而应该使程序通俗
易懂。如果为了减少程序步骤而编出难以解读的程序，可能到后来会变得连编写人员自己也无法理解。
2
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4.1  各种控制的基本构成

进行速度、转矩、位置、相位控制的步骤为：在一开始设定“伺服 ON”，给出进行控制的条件 (设定参数 )，

再分别设定表示各个控制的 “运动命令” 。

其基本动作流程如下所示。

控制的基本构成梯形图示例

用梯形图表示以上流程的示例如下。

�������� � ������� � 	

�
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4.2  将伺服设定为 ON

进行各种控制之前，必须先将伺服单元设定为 “ON”。

准备此设定的梯形图。虽然梯形图可以是高速图也可以是低速图，但为了缩短扫描时间，一般准备低速图。

编写示例如下所示。

SVB 模块示例

以下是将对应 2 根轴的伺服单元设定为伺服 ON 的示例。
6
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4.3  自由切换动作模式

MP2000系列控制器的基本动作模式有“速度”、“转矩”、“位置”、“相位”4种。这 4种模式之间可自由切

换，无论电机是在动作还是停止，都可以任意切换模式。

只要设定了运动命令 (OWxx08)的相应模式编号，模式就立刻进行切换。命令号分配如下 (以轴 1为例 )。

除上述基本模式，控制模式还有其它辅助性模式，都各自有自己的命令号。命令一览如下所示 (以轴 1为例 )。

其使用方法参见各章。

寄存器 编号 模式

OW8008

0 无命令

23 速度指令输出模式 (仅 MECHATROLINK-Ⅱ有效 )

24 转矩指令输出模式 (仅 MECHATROLINK-Ⅱ有效 )

1 位置控制模式

25 相位控制模式

寄存器 编号 模式

OW8008

0 无命令

2 外部定位

3 原点复归模式

4 插补 (无定位完成检查的定位 )

6 闩锁

7 恒速进给 (也叫做 JOG 或点动运行 )

8 步进进给 (也叫做 STEP 运行 )

9 原点设定

10 一段直线加速时间参数的变更

11 一段直线减速时间参数的变更

12 滤波器时间参数的变更

13 滤波器类型变更

14 速度环增益变更

15 位置环增益变更

16 前馈变更

17 读取伺服驱动器用户参数

18 写入伺服驱动器用户参数

19 伺服驱动器警报监控

20 伺服驱动器警报履历监控

21 伺服驱动器警报履历清除

22 ABS 编码器复位

26 位置环积分时间变更
8
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机器控制器应用 注意

MP2000系列与一般的PLC不同，没有为继电器而设的特殊编号。将某一寄存器用作继电器时，

寄存器地址相应的数据类型如果是“B”，则此寄存器的各个位可当作独立的继电器使用。

例如，把 DW00001 当做继电器使用时，此寄存器从 DB000010 到 DB00001F 为止的 16 个位可当

做继电器使用。其它 M、S、I、O、C、＃各寄存器也相同。

Check!
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4.4  设计主干梯形图

使用总图、子图、孙图进行系统化，再利用 SEE命令读取，这就构成了控制自动运行的主干梯形图。通过这种

方式进行自动运行，梯形图可按照功能、用途来分类，并独立编写程序或进行调试。从而缩短了设计时间和

试运行调整时间，图的管理也变得更加容易。还可以大幅缩短解读时间 (扫描时间 )。设计步骤如下所示。

编写主干梯形图总图

将主干梯形图编写成总图。将主干梯形图编写成高速图还是低速图，取决于机器的动作速度和精

度等。

以下通过编写高速总图来进行说明。

编写自动运行的系统图

先从机器的运行模式和自由运行内容入手，将顺序控制梯形图的整体构成系统化。以下所示系统图

是某一机器的顺控梯形图的整体构成。

设定梯形图和此时所使用的运算梯形图、故障显示梯形图等因无需高速响应，所以编写成低速图。

用 IFON 和 SEE 命令编写主干梯形图的方法

自动运行和手动运行的各梯形图如果使用 IFON和 SEE命令，将会简明易懂。

这样不仅便于设计、试运行、维护，还缩短了扫描时间。

编写示例如下所示。

如果自动及手动选择的输入信号为 ON，则使用 IFON命令，调用相应的梯形图。

因仅解读所选模式的梯形图，所以大幅缩短了扫描时间。
10
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上图为基本梯形图，此梯形图存在很大的问题。例如，如果在执行自动运行的过程中突然切换到手动

模式，则还会保持自动运行，此时手动运行被冻结，会导致危险的状况，这就是问题所在。

为解决这一问题，以下将列出实际的梯形图示例。
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4.5  JOG(点动 )运行

JOG(点动 )运行是电机控制上的基本手动操作。是指将联锁限制在最小范围内，使电机正反转的操作。

一般在操作面板上有 “正转”和 “反转”按钮开关，按下按钮，电机就开始旋转。

速度一般使用事先就设定的低速。加减速方面也使用直线加减速。

另外，JOG运行也叫 “点动运行”或 “恒速运行”。

梯形图

·以下以轴 1 为例说明点动运行梯形图的基本构成。

·操作面板上的按钮配置和输入寄存器的分配如右图所示。

·一旦按下“JOG ＋”、“JOG-”按钮，电机向相应方向以指定速度
旋转。

·如果同时按下按钮，则电机停止。

JOG+ JOG-

IB0424A IB0424B
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4.6  STEP(步进 )运行

所谓 STEP 运行是指每次按下正转、反转按钮开关，就使机器按设定量进行移动的功能。用于使工件和工具正

确定位在某一位置上。操作面板上有“正转”、“反转”按钮开关。速度一般使用事先就设定的低速。加减速

方面也使用直线加减速。

梯形图

·以下以轴 1 为例说明步进运行梯形图的基本构成。

·操作面板上的按钮配置和输入寄存器的分配如右图所示。

·一旦按下“STEP ＋”、“STEP-”按钮，电机就沿相应方向以指定
速度旋转设定的移动量。

·如果同时按下按钮，则电机不会转动。

STEP+ STEP-

IB0424C IB0424D
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机器控制器应用 注意

MP2000 系列的寄存器，在默认设定下，接通电源后仍然保持电源断开时的值。因此，特别是
用作辅助和输出继电器的寄存器，如果在 ON 状态下电源突然被切断，再接通电源后寄存器还
是 ON 状态，结果会导致外部机器突然动作。
为防止发生这种现象，接通电源后，必须利用初始图或解读最初的 1个脉冲信号将继电器设
定为 OFF。
( 一般的 PLC 在接通电源后，必须先将除闩锁型继电器之外的其它继电器设定为 OFF 后才开
始解读，但 MP2000 系列没有特定的继电器编号，所以接通电源后也就不会执行 OFF 操作。)

Check!
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4.7  给出平滑的运行指令

电子凸轮进行速度前馈补偿时，如果将计算出的位置指令的变化量作为补偿指令发出，则由于此变化量通常

为不连续的值，齿轮会发出杂音，无法得到所期望的稳定指令。

为防止发生这样的现象，可取指令的移动平均量，如果再施加一阶延迟指令，就能得到平滑的指令了。

算法

梯形图
4-17
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使用用户函数 MAVE0 给出平滑指令

备有用户函数 MAVE0，使用它能更简便地求出移动平均值。以下介绍其使用方法。

算法

在每次扫描后都将包含轻微振动的输入保存在寄存器表中。

表中保存最新的输入值，舍弃最早的输入数据。

将表中所有值加起来求平均得到的就是移动平均值，这样就使不连续的值变得平滑。

5次扫描的数据的移动平均值的计算公式如下。

扫描次数越多，得到的结果越平滑。

以下就移动平均函数 MAVE0 的使用方法进行说明，使用了这一函数后，只要设定用户函数的输

入值和移动平均数，随时可以算出移动平均值。
18
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移动平均函数 MAVE0 的构成

函数 MAVE0-1 的梯形图如下所示。
4-19



第 4 章  运动控制设计

4-
20



4.7  给出平滑的运行指令

第
4
章

4-21



第 4 章  运动控制设计

4-
移动平均值的计算例

使用函数 MAVE0-1 的计算例如下所示。

下图为输入从 0随扫描次数逐渐加 1 到 10 且移动平均次数为 5时的输出曲线。

下图为输入从 0跳变到 10 且移动平均次数为 5时的输出曲线。
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2 种移动平均函数

移动平均函数有 2 种，一种是使单个输入变平滑的函数 (MAVE0-1)，另一种是使多个 ( 最多 30

个 )输入变平滑的函数 (MAVE0-2)。

MAVE0-1 的使用方法

使单个输入变平滑的函数 MAVE0-1 的使用示例如下所示。

函数名称 MAVE0-1 MAVE0-2

输入数 1 最多 30

输入数据类型 W( 整数 ) W( 整数 )

移动平均次数 (scan 次数 ) 0 ～ 50 0 ～ 50

输出数据类型 W( 整数 ) W( 整数 )

所需作业用存储器数 (W)

4 ＋移动平均次数

例如，如果次数＝ 5，则存储器数
为 4＋ 5＝ 9

121+ 输入数×移动平均次数

(最多 1621W)

例如，如果输入数＝ 5，次数＝ 10，
则存储器数为 121 ＋ 5 × 10 ＝ 171
4-23
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MAVE0-2 的使用方法

MAVE0-2 是使多个输入同步变平滑的函数。使用方法如下。

要使用此函数，就必须保证有足够数量的寄存器 (D、M都可以 )。寄存器排列和个数如下。

函数的使用方法如下。

No. 地址 类型 内容 使用示例 分类

1 0 ～ 29 W 输入数据。输入要进行移动平均计算的数据。
MW00030 ～
MW00059

输入

2 30 ～ 59 W 输出数据。移动平均计算后的值从此处输出。
MW00060 ～
MW00089

输出

3 60 W 数据缓冲区指针 MW00090 作业用

4 61 ～ 90 W 数据环形计数器
MW00091 ～
MW00120

作业用

5 91 ～ 120 W 除法余数
MW00121 ～
MW00150

作业用

6
121 ～ 2619

( 最大 )
W

数据记忆用缓冲区。

所需寄存器数量为输入数据数×移动平均次数。

例如，假设数据数为 5，移动平均次数为 10，则需要
5× 10 ＝ 50 个寄存器。

MW00151 ～
MW200

作业用
24
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使用的梯形图如下所示。
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5.1  速度控制 (基本—直线加减速—)

如果将动作模式设定为 “速度控制”并给出速度指令值后，只要将伺服驱动器或变频器置于 ON，就可立即进

行速度控制。

加减速模式可以设定为直线加减速或 S形加减速中的一种。此外，也可以使用不等形的加减速模式。

CPU、运动模块、和驱动器都分别具有直线加减速生成功能，在控制之前，必须事先决定使用哪一个单元的

功能。

加减速生成功能总是在动作，因此如果在动作过程中任意更改了值，那么将立即按照新的设定值动作。

SVB 模块上的速度控制方块图

使用 MECHATROLINK-Ⅱ (使用 SVB模块 )进行速度控制时，速度控制环在伺服单元内。

因此，SVB 模块生成速度模式后，其每时每刻的值将通过 MECHATROLINK- Ⅱ给与伺服单元，然后在伺

服单元内部，使用同样通过 MECHATROLINK-Ⅱ给与的速度环增益，进行速度的自动控制。

用于速度控制的参数

进行速度控制时，需要事先设定加减速时间、速度控制环增益等各种参数。

如果因控制上的需要，参数必须由梯形图进行设定，那么必须编写梯形图。

如果可以为固定值，那么就不需要由梯形图设定，只要在进行模块构成设定操作时，手动输入进 “设

定参数”的 “设定数据”栏即可。

在后述的梯形图中，例示了使用梯形图设定的加减速时间、转矩限制值、进给额定速度比、速度环增

益等各个值。
2
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速度单位的设定

速度设定值的单位，可以从以下 4种中选择。

用设定参数 OWxx03的位 0～ 3进行设定。作为固有的设定，一般由 MPE720预先设定其中的一个。

位 0～ 3 的值为0时 ：指令单位 /s

1 时 ：指令单位× 10n/min( 默认值 )

例如，当单位＝ mm，小数点以下位数 (n) ＝ 3 时，如设定速度为 10000，

则表示“10000 × 103μm/min”＝“10000000μm/min”＝“10m/min”

2 时 ：0.01 %

以用固定参数设定的电机额定转速作为 100% 之时的值。

3时 ：0.0001%

以用固定参数设定的电机额定转速作为 100% 之时的值。

作为参数由 MPE720设定时，请如上图所示，双击“设定参数”的 No.3栏后，再从“速度单位选择”

栏选择所需的单位。

加减速度单位及其值的设定

加减速度设定值的单位，可以从以下 2种中选择。

用设定参数 OWxx03的位 4～ 7进行设定。作为固有的设定，一般由 MPE720预先设定其中的一个。

位 4～ 7 的值 为 0时 ：指令单位 /sec2

为 1 时 ：ms

以 ms 为单位设定速度从 0升至额定转速时所要的时间。

直线加速度的值设定在 OLxx36里、直线减速度设定在 OLxx38里。单位如上。
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设定加减速曲线的滤波器

设定加减速曲线，选择直线加减速 (无滤波器时 )、指数加减速、或移动平均加减速 (S形加减速 )。

用设定参数 OWxx03的位 8～ B进行设定。作为固有的设定，一般由 MPE720预先设定其中的一个。

位 8～ B的值 为 0时 ：无滤波器 (直线一段加减速 )

为 1时 ：指数加减速

为 2时 ：移动平均加减速 (S 形加减速 )

另外，各滤波器的时间参数设定在 OWxx3A中 (设定单位为 1＝ 0.1ms)。
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额定速度比的设定

额定速度比是指通过外部输入开关输入的一个百分比，它可以使实际动作时的速度为运动程序中设

定的速度乘以该百分比。其值一般通过操作盘的数值设定器给定。

设定参数中设有额定速度比寄存器 (OWxx18)，向此寄存器中输入 0.00至 327.67之间的某个值，则可

以使程序设定速度乘上额定速度比 (100%时输入为 10000)。

额定速度比一直有效。

转矩限制值的设定

本功能用于进行速度控制时对伺服电机产生的转矩进行限制。这是为了防止对于某一负载在加减速

时，电机指定的转矩超过最大允许值，进而损坏机器。

设定寄存器为 OLxx14，以 0.01%为单位进行设定。作为固有的设定，一般由 MPE720预先设定。

速度控制环的设定

速度反馈环增益设定在寄存器 (OWxx2F)中，设定时以 1Hz为单位进行。在一般的速度控制模式下，此

值为固定值，由 MPE720预先进行设定。

此外，作为速度反馈控制模式，可以选择为 P模式或 PI模式。

OBxx013为 ON时为 P控制模式，为 OFF时则为 PI控制模式 (默认值 )。

� � � �
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梯形图

以下所示为速度控制用梯形图示例。
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5.2  设定直线加减速

直线加减速通常是指，从速度为 0开始直线地加速到达被指定的速度。减速时也进行同样的动作。

CPU、运动模块和伺服单元中都设置有这一功能。由于它们是串联连接，所以执行三者之和的直线加减速。

不管其中哪个 (通常是运动模块 )设定了值，其他都应设为 0。

直线加减速的思想

·每个单元的加速功能的结果作为下一功能的指令。因此，电机的加速时间为各个功能的加速
时间的总和。

·如果是仅使用其中的一个功能，应将其他功能设定为 0。通常，仅使用 NS115 的功能。

·由于与 NS115 的功能重复，CPU 的直线加减速器命令 1通常不使用。

·由梯形图来设定 NS115 的加减速的时间。在“5.1 速度控制 ( 基本—直线加减速—)”中列出
了其示例。

其他

不管是使用哪个直线加减速功能，即使在动作时改变速度指令值也会立即用新值生成梯形并向电机

发出指令。

即使在动作时由梯形图任意变更加减速时间，NS115也会立即实时地生成相应的新值继续动作。
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5.3  速度控制 (S 形加减速 )

由梯形图进行速度控制 (S形加减速 )，可以选择使用运动模块内的 S形加减速或者由 CPU来进行 S形加减速。

以下梯形图是使用运动模块的 S形加减速的示例。 

梯形图

以下以轴 1为例说明速度控制梯形图的基本构成。
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如果将动作模式设定为 “转矩控制”并给出转矩指令值后，只要将伺服驱动器或变频器置于ON，就可立即进

行转矩控制。

CPU给出的转矩指令值，不进行任何处理直接转换为模拟值输出给伺服单元或者变频器。

转矩控制的流程如下所示。

·在转矩控制中，不管有无负载，电机均产生恒定的转矩，在无负载的场合，转矩全部用于电
机的加速，电机的转速持续上升。如果照此下去会陷入危险状态，所以在驱动器中设有速度
限制功能。CPU 通过 NS115 向该功能发送速度限制值。

·CPU 发送转矩指令运动命令后，驱动器侧将切换到转矩控制模式。

·由设定参数OWxx03的位C～F来设定。作为固有的设定，一般由MPE720预先设定其中的一个。

位 C～ F 的值为1时： 0.01%

以用固定参数设定的电机额定转速作为 100% 之时的值。

2时： 0.0001%

以用固定参数设定的电机额定转速作为 100% 之时的值。
2
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6.1  转矩控制 (基本：无反馈 )

下面介绍没有来自负载的转矩反馈的场合 (开环 )进行转矩控制的方法。对轴 1进行转矩控制时的结构如下图

所示。

·给出 DW00001 的转矩设定值。为了缓和变更该值时因突变而造成的冲击，设有一阶延迟环节。
延迟的大小由寄存器 DW00020 来调整。(梯形图示例中设定为 10)

·设定 OW800E 的速度限制值。本梯形图示例中设定为 10％。

·在伺服参数中没有必要改变固定参数。

梯形图

以下以轴 1为例说明转矩控制梯形图的基本构成。
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6.2  转矩控制 (有反馈 )

下面介绍有来自负载的转矩反馈，实行与指令值相一致的控制时 (闭环 )的转矩控制方法。

对轴 1进行转矩控制时的结构如下图所示。

·转矩传感器信号是由与 MECHATROLINK- Ⅱ连接的模拟输入模块 AN2900 输入的。

·本梯形图示例是以转矩检测为 5V/100％编写的。

·给出 DW00001 的转矩设定值。为了缓和变更该值时因突变而造成的冲击，设有一阶延迟环节。
延迟的大小由寄存器 DW00020 来调整。(梯形图示例中设定为 10)

·对转矩传感器的信号进行尺度变换。

·对转矩设定值与检测值的偏差进行 PI 控制。

·在转矩设定值上加上 PI 控制值，作为伺服单元的转矩指令。

·在低速图 (L01) 上编写进行设定值、参数设定的梯形图。
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用作滤波器的高速图 H02－ Rung20的 LAU命令，作为参数按下述方法使用。

进行 PI控制的高速图 H02-Rung23的 PI命令，作为参数按下述方法使用。

寄存器编号 符号 名称 规格 初始设定值

MB001000 RN 联机运行中 ON 时 LAU 动作 ON

MB001001 QS 异常停止 OFF 时异常停止 ON

MB001002 DVDTF 不执行 DVDT 运算 ON 时不作 DVDT 运算 ON

MB001003 DVDTS DVDT 运算选择 ON 时选择 DVDT 运算 OFF

MW00101 LV 输入 100％电平 输入值 100％的尺度 10000

MW00102 AT 加速时间 从 0到 100％的加速时间 (0.1s) 0.1

MW00103 BT 减速时间 从 100％到 0的减速时间 (0.1s) 0.1

MW00104 QT 异常停止时间 从 100％到 0的异常停止时间 (0.1s) 0( 不使用 )

寄存器编号 符号 名称 规格 初始设定值

MB001200 IRST 积分复位 ON 时积分复位
转矩控制
OFF 时为 ON

MW00121 Kp P 增益 P补偿器的增益 (100 ＝增益 1倍 ) 100

MW00122 Ki 积分调整增益 积分回路输入的增益 (100 ＝增益 1 倍 ) 100

MW00123 Ti 积分时间 积分时间 (ms) 500

MW00124 IUL 积分上限 Limit I 补偿值的上限限幅值 10000

MW00125 ILL 积分下限 Limit I 补偿值的下限限幅值 -10000

MW00126 UL PI 上限 Limit P ＋ I 补偿值的上限限幅值 10000

MW00127 LL PI 下限 Limit P － I 补偿值的下限限幅值 -10000

MW00128 DB PI 输出死区 P＋ I补偿值的死区宽度 0
10
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参数设定梯形图

带反馈的转矩控制需要以 PI控制为首的控制参数。

为了设定该值，在低速图中 (本例中为图 L01)需编写设定程序。使用低速图的理由在于，为了尽可能

缩短高速处理的扫描时间，低速处理与转矩控制的处理无直接关系的梯形图。
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6.3  由运动程序改变转矩限制值

使用运动程序进行伺服位置控制时，有的使用用途需要使用伺服单元内的转矩限制功能，将转矩限制为某个

较低的值。例如，压着工件的定位就属于这种情况。

这种时候，通过运动程序的伺服单元参数变更命令就可以将转矩限制为某个值。如下例所示。

运动程序示例

本例是将第 1轴伺服参数的正转转矩限制值 (Pn402)变更为 20％，反转转矩限制值 (Pn403)亦变更为

20％的程序。运动程序 MPM016中记述的就是该例。

使用参数变更命令 “18”。

有关运动程序的起动方法，请参照 “7.2基于运动程序的位置控制”。
14
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7.1  位置控制 (基础 )

如果将动作模式设定为 “位置控制”并给出位置指令值和速度指令值后，只要将伺服单元或变频器置于 ON，

就可立即进行位置控制。

加减速模式可以设定为直线加减速。也可以使用不等形的加减速模式。

NS115 和驱动器都分别有直线加减速生成功能，在实施控制之前，必须事先确定使用哪一个单元的功能。将未

使用单元的加减速时间设定为 0秒。

加减速生成功能一直在动作，因此即使在动作过程中随意更改了值，也将立即按照新的设定值动作。

SVB 模块上的位置控制框图

使用 MECHATROLINK-Ⅱ (使用 SVB模块 )进行位置控制时，位置控制环位于伺服单元内。

因此，SVB 模块生成位置指令模式后，其每时每刻的值将通过 MECHATROLINK- Ⅱ传给伺服单元，然后

在伺服单元内部，使用它和同样通过 MECHATROLINK-Ⅱ传出的位置环增益，进行位置的自动控制。

用于位置控制的各种参数

用于位置控制的参数有两种，即与速度有关的参数和与位置有关的参数，事先必须分别进行设定。在

进行控制时如果参数可以看作固定值，那么只要在设定模块构成时，由 MPE720 输入 “设定数据”栏

即可。如果因为控制上的需要，必须由梯形图进行设定，那么必须编写其梯形图。

以下参数尤其重要，请参照 2.3章，设定合适的数值。

减速比的设定

机器每转的移动量的设定

单位的设定

小数点后位数的设定
2
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速度控制用参数

用于速度控制的参数包括加减速时间、速度控制环增益等各种参数。

其设定与 “第 5章 速度控制”中已说明过的相同。有关下列参数设定方法的详情，请参照第 5章。

速度单位的设定

加速度单位及其值的设定 (包括滤波器的设定 )

位置控制用参数

用于位置控制的参数包括目标位置、定位检查宽度、位置环增益等各种参数。

位置控制相关参数的种类如下所示。
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位置指令值的给定方法

位置指令值用 STORE命令给定，具体方法如下所述。

向 “Source”输入位置指令，向 “Dest”输入相应轴的位置指令设定寄存器编号，则立即定位至该

位置。

根据指令类型的设定内容，位置指令值的含义如下。

选择增分值叠算方式时 (默认 )

“位置指令类型选择”的设定寄存器 (OBxx095) 为 OFF 时，位置指令值表示 “增分值”。位置指令寄

存器 OLxx1C的当前值加上 “Source”指定的位置指令值之后的值，为该轴的新的位置指令值。

例如，假设现在只有位置控制在继续，目前想要使其移动 +1000.00mm，那么在梯形图上进行以下

计算。

OLxx1C ＋ 当前指令值 ⇒ OLxx1C

(200000) (1000000) (1200000)

此外中途用 JOG、速度控制等方式使其移动后再返回到位置控制时，想要移动当前值 +1000.00mm 时，

也可以使用该公式，但以下方式更易于理解。

1.  将命令设定为 “0”。

2.  将 OLxx1C 设定为 “0”。

3.  将命令设定为 “1”。

4.  当前增分值⇒ OLxx1C( 位置指令值 )

(100000) (100000)

选择绝对值指令方式时

“位置指令类型选择”的设定寄存器 (OBxx095)为 ON时，位置指令值表示 “绝对值”。

无论伺服驱动器处于什么位置、而且也不管上一次指令的目标位置值为多少，都将定位至位置指令

寄存器 OLxx1C中设定的绝对位置。

比如，当前位置为 1200.000mm 时，如果用 STORE 命令设定位置指令值为 2000.000mm，那么伺服驱动

器将发送指令，使其定位至绝对值为 2000.000mm的位置。

此时实际的移动量如下。

当前指令值 － ILxx16 ⇒ 移动量

(2000000) (1200000) (800000)
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定位完成宽度的参数

定位完成信号 (IBxx0C1)

伺服驱动器内部对定位动作是否已完成进行判别，当偏差值 ( 位置指令值－位置当前值 ) 在定

位完成范围 (设定在参数 OWxx1E 中 ) 以下时，则使定位完成信号 IBxx0C1 为 ON。

定位不良 (偏差异常 )信号

如果定位动作在定位完成检查时间内未能结束，且检测到偏差值超过规定值，偏差异常信号

(IBxx049) 将为 ON。

此状况下进行复位时，必须解除偏差异常状态，并使警报解除信号 (OBxx00F) 为 ON。

此外，当此信号为 ON 时，可以选择是仅发出警报还是停止伺服单元的动作。

如欲仅发出警报，请将设定参数 OBxx010 设为 OFF( 默认 )，想停止时设为 ON。

定位完成检查时间 (OWxx26)

定位动作在该寄存器设定的时间内未能结束，且检测到偏差值超过规定值时，偏差异常信号

(IBxx049) 将为 ON。

设定为 0 时，此功能无效。默认值为 0。
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梯形图

·以下以轴 1 为例说明位置控制梯形图的基本
构成。

·用变量给定位置指令值时，可以用寄存器
MLxxxxx或输入寄存器ILxxxx来代替Rung12的
指令值100000。此时，变量的类型使用长整数。

暂停 命令中断

IB04249 IB0424A

启动 停止

IB04247 IB04248
6
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执行暂停操作后的动作

暂停操作用于在位置控制过程中因为某种原因想暂停其动作之时。比如在定位过程中要对工件位置

作微调整时，可以按“暂停”按钮。按钮被按住期间，定位动作将减速停止，松开按钮后，定位动作

重新开始，直至读完剩余的位置量。

执行命令中断操作后的动作

定位动作过程中如果按下 “命令中断”按钮，那么按钮被按住期间将和暂停时一样、定位动作将

暂停。

同时，定位完成信号 IBxx0C1变为 ON。

此后的动作根据当前是 “增分值叠算方式”还是 “绝对值指令方式”分别如下。

“增分值叠算方式”时

不使运动命令为 0，即使解除中断，位置控制仍保持停止。

如果使运动命令为 0，那么在新的运行指令为 ON 之前保持停止。

“绝对值指令方式”时

不使运动命令为 0 解除中断时，和暂停指令解除同样，执行剩余的动作。

如果使运动命令为 0，在新的运行指令为 ON 之前保持停止。为 ON 后，执行剩余的动作。

编写梯形图时的注意事项

位置控制过程中 (正在发送运动命令 1之时 )，如果将伺服 ON信号变为 OFF，将发生“伺服 OFF”警

报 (ILxx04的位 5为 ON)。

为防止上述情况发生，在编写梯形图时必须保证发送运动命令 1 时不会发生伺服 OFF ；或者在将运动

命令 1设定为 0(无运动命令 )后，对其进行确认，然后使伺服 OFF。

此外，警报发生后想要使其复位 (OFF) 时，必须先将运动命令设为 0，然后再解除警报 (使 OBxx00F

为 ON)。
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7.2  基于运动程序的位置控制

7.2.1  使运动程序动作 ( 基本 )

运动程序的启动、停止由梯形图 ( 高速图 ) 进行，因此需要梯形图和顺序控制程序。继电器为运动程

序的调用命令 (MSEE)指定其地址。

此外，动作状况的监控也使用指定地址进行。

以下所示为其相关关系。

在高速图 (如 H40)上编写调用运动程序的梯形图。

其中，输入寄存器 DW00001的各个位又分别被赋予如下所示的用途。

位 信号名称 用途 类别

0 启动 使程序启动的信号。使用上升脉冲。 上升脉冲

1 暂停
使程序暂停的信号。此信号为 ON 时，动作中的伺
服单元减速停止；变为 OFF 时，动作重新开始。

a接点

2 停止 (中断 ) 中止运动的信号。通过手动操作返回初始状态。 a接点

3 程序单块模式选择 使程序分块执行时的信号。 a接点

4 程序单块启动 程序分块执行时的开始信号。使用上升脉冲 上升脉冲

5 警报复位 解除运动程序的警报状态。 a接点

6 程序继续启动

8 跳过 1 输入跳过 1信号。 a接点

9 跳过 2 输入跳过 2信号。 a接点

D 系统任务编号设定
OFF 时，系统状态保存在自动确定的寄存器中。

ON 时，系统状态保存在用户指定的寄存器中。
a接点

E 插补额定速度比设定
OFF 时，插补额定速度比固定为 100%。

ON 时，按照设定的额定速度比进行插补进给。
a接点

通过该寄存器地址，来指定用于控制
运动程序的继电器地址。
本例中指定为DA00000，这个指定预约
了 4 个字，按照顺序分别为：DW00000
为输出用，DW00001为输入用，DW00002
插补额定速度比，DW00003为系统任务
编号。
10
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输出寄存器 DW00000的各个位分别被赋予如下所示的用途。

·运动程序的编写方法请参阅 “8 编写运动程序 (基本 )”。

·运动程序一旦启动后，动作过程中将无法变更程序的内容。不得已需要变更时，必须进行“运
动程序的停止”操作。

梯形图

以下以轴 1、2为例说明运动程序 MPM001启动梯形图的基本构成。

操作面板的配置如下图所示。

位 信号名称 用途

0 程序运行中 程序处于运行中时 ON 的信号。用于与梯形图的联锁。

1 暂停中 暂停时 ON 的信号。

2 停止 (中断 ) 停止信号为 ON 时变为 ON 的信号。

4 单块运行时、停止中 单块运行时，在停止过程中为 ON 的信号。

8 警报发生中 运动程序发生警报时变为 ON 的信号。

9 调试停止中 因为来自于编程面板的调试模式而停止时变为 ON 的信号。

启动

IB04247

暂停 停止  警报复位

IB04249 IB04248 IB04246
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说明

位置指令为增分值指令方式

通过运动程序进行位置控制时，位置指令方式总是“增分值指令”。作为固定设定，由 MPE720

设定为 OFF 后，就不需要由梯形图进行设定。

运动程序启动

运动程序控制用寄存器，在其调用指令 MSEE 中指定。本例中指定的是 DW00000( 输出信号 ) 和

DW00001( 输入信号 )。因此，与启动信号对应的是 DW00001 的 0 位 (DB000010)，使该位 ( 继电

器 )为 ON 可启动运动程序。

另外，该继电器是脉冲化后使用的。同时，在运动程序的运行过程中，会使用继电器 DB000000，

这是为了防止重复进行运动开始的联锁，它可以做到在运动程序的运行过程中，即使启动信号

又变成了 ON，也对其不予受理。

暂停信号

暂停信号是想要暂时停止运行中的运动程序时使用的信号。使继电器 DB000011 为 ON，那么在

其期间，动作中的伺服单元将减速停止，运行中的运动程序将在当前位置暂停。重新开始时，

使信号变为 OFF 即可。被中断的指令将重新执行，完成剩余动作。

停止信号

是想要中断运行中的运动程序时使用的 “停止”信号。此时，运动中途被中止，同时会发生

“警报”，因此必须进行 “警报复位”操作。
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警报复位信号

如果在运行中的运动程序中发现了异常命令，或者其动作被中断时，将发生警报，控制用寄存

器 DB000008 将变为 ON。对此警报状态进行复位的信号就是 “警报复位” ，使控制用寄存器

DB000015 为 ON。

运动程序调用命令

运动程序的调用通过 MSEE 命令进行。

一般是直接指定运动程序的编号，但也可以指定一个变量(MWxxxxx等)，然后在变量中指定编号。

系统编号的设定

运动程序的运行状况始终会被报告给系统寄存器 SW03200 ～ SW04191，因此只要查一查这些寄

存器，就可以知道运行中的程序编号以及发生异常时的错误代码等。

系统寄存器的地址既可以由系统自动确定 ( 使前述输入用寄存器的 D 位 ( 本例中为 DB00001D)

为 OFF)，也可以由用户指定 ( 使前述输入用寄存器的 D 位 ( 本例中为 DB00001D) 为 ON)。可以

从两者中任选其一。

用户指定时，系统寄存器按如下所述确定。

① 先使输入寄存器 ( 以上梯形图例中为 DB00001D) 为 ON。

② 然后，对系统任务编号指定用寄存器 (以上梯形图例中为 DW00003) 进行设定，比如设定

为 “1”(参照 Rung6)。

③ 此时，运动程序的运行状况将被报告给下列系统寄存器。

系统任务编号指定值 1 ⇒ SW03264 作为首地址使用

( 本次就是这个 )

系统任务编号指定值 2 ⇒ SW03322 作为首地址使用

系统任务编号指定值 3 ⇒ SW03380 作为首地址使用

系统任务编号指定值 4 ⇒ SW03438 作为首地址使用

系统任务编号指定值 5 ⇒ SW03496 作为首地址使用

系统任务编号指定值 6 ⇒ SW03554 作为首地址使用

系统任务编号指定值 7 ⇒ SW03612 作为首地址使用

———————

以下部分请参照用户手册。

④ 同时，各系统状况报告寄存器 (58 个字 )的构成情况如下 (指定为 “1”时的情况 )。

SW03264 程序状态

(控制用输出寄存器的内容被报告给这里 )

SW03265 程序控制信号

(控制用输入寄存器的内容被报告给这里 )

SW03266 并行处理 0 执行中的程序编号

SW03267 并行处理 0 执行中的区块编号

SW03268 并行处理 0 执行中程序的错误代码

SW03269 ∼ 3271 并行处理 1 的信息 (细目分类与上述 0 相同 )

SW03272 ∼ 3274 并行处理 2 的信息 (细目分类与上述 0 相同 )

SW03275 ∼ 3277 并行处理 3 的信息 (细目分类与上述 0 相同 )

SW03278 ∼ 3280 并行处理 4 的信息 (细目分类与上述 0 相同 )

SW03281 ∼ 3283 并行处理 5 的信息 (细目分类与上述 0 相同 )

SW03284 ∼ 3286 并行处理 6 的信息 (细目分类与上述 0 相同 )
14
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SW03287 ∼ 3289 并行处理 7 的信息 (细目分类与上述 0 相同 )

SL03290 逻辑轴＃ 1 程序当前位置

SL03292 逻辑轴＃ 2 程序当前位置

SL03294 逻辑轴＃ 3 程序当前位置

SL03296 逻辑轴＃ 4 程序当前位置

SL03298 逻辑轴＃ 5 程序当前位置

SL03300 逻辑轴＃ 6 程序当前位置

SL03302 逻辑轴＃ 7 程序当前位置

SL03304 逻辑轴＃ 8 程序当前位置

———————

以下部分请参照用户手册。

如果采用系统自动确定报告目的寄存器地址的方式 (使前述输入用寄存器的 D位为 OFF)，那么用户就

必须自己找出这些寄存器，在紧急情况下会有些不方便。

因此我们建议采用用户指定的方式。

以下示例说明各系统状况报告寄存器 (58个字 )中保存了运动程序的哪些信息。

上述 “并行 0”部分的程序运行信息，被保存在上一页的系统状况报告寄存器的 “并行处理 0的信息

寄存器”(SW03266～ 3268)中。“并行 1”以及其他依此类推。
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7.2.2  使运动程序动作 ( 应用篇 )

在实际应用当中，因为运动程序的启动和停止，需要自动主干继电器和警报梯形图的参与、以及存在

着各种联锁等的因素，所以基本梯形图是无法直接使用的。

此处所示为考虑了上述因素的梯形图之例 (2轴的运动程序 )。

即使轴数发生变化，其基本思路是同样的，因此在编写实际的梯形图时只要补上不足部分即可。

操作用开关的配置例

以下所示为，用于使本梯形图动作的开关的配置例。

梯形图

·运动程序用梯形图从高速总图 (H) 调用。
16
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·在子图 (H01) 上编写调用运动程序的梯形图。
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7.3  通过运动命令、用外部信号定位

在对棒材、电线、板材等进行定尺寸切断时，传感器检测到工件后，使工件从当前位置进给指定尺寸，停止

后再切断工件。此时所需要的是用外部信号进行定位的功能。

控制方式有 2 种。一种是“运动命令”方式，一种是 “运动程序”方式。这里说明一下使用 SVB 模块时的

“运动命令”方式。

动作例

外部定位信号与伺服单元直接连接。

以下所示为以轴 1为例的情况。
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梯形图

以下所示为利用轴 1的伺服单元进行外部定位时的梯形图。
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7.4  用手动脉冲发生器移动

用手动脉冲发生器对伺服驱动器进行手动操作时，操作者可以使轴移动到任意位置，所以比较方便。此外，

还可以通过倍率选择开关来变更移动量。

本例中所示为，可以选择单位移动量× 1、× 10、× 100，并且将手动脉冲输入信号连接到输入输出模块的计

数器上时的情况。

构成例

使手动脉冲发生器选择开关为 ON 后，打开伺服 ON 开关，向正方向或反方向转动手动脉冲发生器，那

么连接在第 1轴上的伺服单元将向相应方向转动相应的量。

手动脉冲发生器连接在输入输出模块 (LIO-01)的脉冲输入处。此模块上设有 1通道的可逆计数器，用

于脉冲发生器。关于计数器的设定在本节的最后作了说明，请参照。
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梯形图例

预先在高速总图上编写好调用手动脉冲发生器示范梯形图 H70的梯形图。

本总图中，手动脉冲操作继电器 MB000012为 ON时，子图 H70则被调用。
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在子图 H70上编写按照分配给输入寄存器 IL040E的手动脉冲发生器计数器的当前值 (变换后 )使轴 1

的伺服电机动作的梯形图。
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运动参数的设定示例

对第 1轴 (用手动脉冲发生器操作的伺服驱动器 )进行通常的参数设定。

脉冲发生器使用本地 I/O模块 (LIO-01)的计数器。以下所示为其设定例。
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7.5  滚珠丝杠节距误差的补偿

滚珠丝杠是存在制造误差的，称为节距误差。一般用滚珠丝杠每转一圈的误差来表示，误差大小由生产厂家

提供。

进行精密的位置控制时，必须对节距误差进行补偿。

本控制器通过梯形图使用函数发生命令 (FGN)，来进行节距误差的补偿。

补偿的思路

滚珠丝杠制造厂家提供的节距误差为如下值时，进行补偿。

梯形图
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7.6  用直线伺服驱动器定位

用直线伺服电机进行位置控制时，基本情况和旋转型伺服驱动器一样。

但是各种参数的设定有所差异。

在设定或编程时，请注意本部分内容。

7.6.1  用于直线伺服驱动的参数设定

固定参数

在固定参数设定画面中，对以下框内的项目进行设定。

① 电机种类设定

选择 “直线型”。

② 指令单位和小数点后的位数

设定指令单位为 “mm”，小数点后的位数为 “3”。

③ 线性标尺节距 “μm”

设定为 “20”。

④ 减速比的设定

将电机侧、机器侧的减速比分别设定为 “1”。
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⑤ 额定速度

额定速度因伺服电机的型号而异。

设定时请参照下表。此外，单位为 0.1m/s。例如，1.5m/s 的伺服电机设定为 “15”。

⑥ 串行变换器分辨率 [pulse]

用于直线伺服的线性标尺为 20[μ m/1标尺节距 ]，串行变换器对此进行 256分割。

因此，本栏设定为 “256”。

系列名 电机型号 额定速度 [m/s] 最大速度 [m/s]

无磁芯型 SGLGW-****** 1.5 5

带磁芯 F型

SGLFW-20A090 5 5

SGLFW-20A120 3.5 5

SGLFW-35A120 2.5 5

SGLFW-20A230 2 5

SGLFW-50A200 2 5

SGLFW-50A380 2 5

SGLFW-1ZA200 2 4.5

SGLFW-1ZA380 3 4.5

带磁芯 T型

SGLTW-20A*** 3 5

SGLTW-35A*** 2.5 5

SGLTW-40A*** 2.5 5

SGLTW-80A*** 2.5 4.5
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7.6.2  设定伺服单元参数

在模块构成设定的 “伺服单元”画面上，进行如下设定。

此时，必须使其与在 MP2000侧设定的内容一致。
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① 惯性比 ( 惯性矩比 )

设定为由下式计算出的值。

② 线性标尺节距 [µm]
设定为 “20”。

③ 电机最大速度

最大速度因伺服电机型号而异。

设定时请参照上表。此外，单位为 0.1m/s。

例如，1.5m/s 的伺服电机设定为 15。

位置控制的思路和梯形图

位置控制的思路和梯形图的编写方法等，与旋转型伺服驱动器完全相同。

请参照 “7.1位置控制 (基本 )”至 “7.4用手动脉冲发生器移动”中所述的内容。
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7.7  使用绝对值编码器

使用绝对值编码器时，必须事先对控制器、伺服驱动器进行相应的设定，此外，还需要梯形图的程序支持。

但是，在电源接通之后，可以不执行原点复归动作，而立即进行运行。
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7.7.1  有限长轴上的 MP2000 系列的参数设定

【SVB】

这里对∑ -Ⅲ系列伺服单元被作为有限长轴使用在轴 1上时的情况进行说明。

在固定参数设定画面上，对下列框内的项目进行设定。

① 设定功能选择标志 1

② 编码器选择

③ 设定电机每转一圈的反馈脉冲数

设定为编码器脉冲数的 4倍值

④ 绝对值编码器最大旋转量设定

如果是∑ -Ⅲ系列伺服单元，此值为 “65535”。如果是直接伺服驱动器，为 0。

伺服电机型号

编码器规格
SGMAS 型 SGMPS 型 SGMSS 型 SGMCS 型

17 位绝对值
32768(P/R) —

17 位增量型

20 位绝对值
— 262144(P/R)

20 位增量型
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7.7.2  无限长轴上的 MP2000 系列的参数设定

一般而言，无限长轴的用法有以下 2种。

·回转工作台或旋转型刀具等回转体的位置控制 ⇒ 使用简易 ABS 无限长位置管理

·传送带等直线移动物体的位置控制 ⇒ 使用无限长位置管理

下面分别对其使用方法进行说明。

使用简易 ABS 无限长位置管理时

所谓简易 ABS 无限长位置管理，就是编码器的旋转量等于与复位周期相当的旋转量的整数倍时使用的

管理方式。

比如，下例即为此方式。

上述设定下的回转工作台，其复位旋转量如下。

能否使用简易 ABS无限长位置管理的判别

MP2000 的参数设定

【SVB】

这里对∑ -Ⅲ系列伺服单元被作为无限长轴使用在轴 1上时的情况进行说明。

在固定参数设定画面上，对下列框内的项目进行设定。

指令单位 ： deg
最小设定单位为 0.001°

小数点后的位数 ： 3

机器每转一圈的移动量 ： 270000

电机侧减速比 ： 6

机器侧减速比 ： 5

无限长轴的复位位置 ： 360000

电机每转一圈的脉冲数 ： 65536

绝对值编码器的最大旋转量 ： 59705

⇒ ⇒
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① 设定功能选择标志 1

② 编码器选择

③ 设定电机每转一圈的反馈脉冲数

设定为编码器脉冲数的 4倍值

④ 绝对值编码器最大旋转量设定

如果是∑ -Ⅲ系列伺服单元，此值为“65535”以下的值 (如果是直接伺服驱动器，为 0)，设定时

应注意设定为简易 ABS无限长位置管理能够使用的整数值。

这里设定为 “59705”。

伺服电机型号

编码器规格
SGMAS 型 SGMPS 型 SGMSS 型 SGMCS 型

17 位绝对值
32768(P/R) —

17 位增量型

20 位绝对值
— 262144(P/R)

20 位增量型
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7.7.3  有限长轴上的伺服单元的参数设定

在模块构成设定的 “伺服单元”画面，进行如下设定。

此时，必须使其与在 MP2000侧设定的内容一致。

⑤ 绝对值编码器的使用法选择

按下述进行选择。

⑥ 电机每转一圈的反馈脉冲数 (PG 分频比 )

⑦ 旋转圈数上限值设定

设定与固定参数设定中的 “绝对值编码器最大旋转量设定”同样的值。

如果是∑ -Ⅲ系列伺服单元，此值为 “65535”。
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7.7.4  无限长轴上的伺服单元的参数设定

在模块构成设定的 “伺服单元”画面，进行如下设定。

此时，必须使其与在 MP2000侧设定的内容一致。

⑤ 绝对值编码器的使用法选择

按下述进行选择。

⑥ 电机每转一圈的反馈脉冲数 (PG 分频比 )

⑦ 旋转圈数上限值设定

设定与固定参数设定中的 “绝对值编码器最大旋转量设定”同样的值。

在本设定例中为 “59705”。
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7.7.5  通常运行时的原点设定和位置管理
( 仅限使用绝对值编码器之时 )
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运动程序使用运动命令，用于表示以轨迹为主体的动作。可描述各种动作。

在此对其基本形式进行说明。

运动程序的基本形式

以下是运动程序的示例。

说明

程序编号

在最初的区块中，对程序编号进行描述，使其容易识别。并且，以注释的形式对用途等进行

描述。

快进速度及其加速时间、减速时间的指定

指定该程序内使用的用于定位命令 (MOV) 的快进速度及其加速时间、减速时间。描述顺序亦如

此处理。

插补进给最快速度及其加速时间、减速时间的指定

指定该程序内使用的用于插补进给命令 (MVS、MCC、MCW) 的插补进给速度及其加速时间、减速

时间。描述顺序亦如此处理。

插补额定速度比的指定

常常给插补进给速度施加额定速度比环节。将额定速度比用寄存器设定为运动程序调用命令

(MSEE 命令 )中指定的作业地址，在该寄存器中输入有额定速度比量 (通常为 100% ＝ 10000)。

运动程序的描述

描述完以上指定后，用运动命令描述该程序中所要求的各种各样的动作。

本例中，区块 00008 至 00011 相当于该描述。

如果按以上的编程顺序编写运动程序，则可编写出无命令遗漏的程序。
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8.1  进行定位

定位是运动程序中最基本的动作。

在该命令中，动作完成后，进行定位完成的检查 (定位检查 )。检查后，执行下一命令。

定位动作仅仅是移动工件及工具的动作，一般来说作为机器装置不会产生附加价值。因此，为使该动作尽快

完成，通过预先指定的 “快进速度”进行定位。如果该指定为运动程序的开始部分或者所有运动程序的固定

速度，则可用编程软件预先将该速度作为设定参数进行设定。

运动程序的基本形式

以下是 2轴定位程序示例。

说明

快进速度

在描述定位命令之前，指定快进速度及其加速时间、减速时间。在最初的区块中，对程序编号

进行描述，使其容易识别。并且，也以注释的形式对用途等进行描述。

设定值用 ssss × 10n( 指令单位 / 分钟 ) 表示，在 VEL 命令及其轴指定之后描述 ssss。n 表示

小数点后的位数。例如，如果n＝3，在速度为10m/分钟时，编写程序为10.000×103，即10000。

加速时间通过 ACC、减速时间通过 DCC 各命令进行赋值。该值是以 1[ms] 单位表示的到达 VEL 命

令所设定的快进速度之前的时间。

S 形快进速度的用法

用于重负载及大惯性负载定位时的加、减速度。这时替代 ACC 命令而使用 SCC 命令。

使用 S形加减速时，需要预先将运动命令控制标志寄存器 OWxx03 的位 8～ B选择为移动平均滤

波器，将时间参数设定为滤波器时间参数第 1 轴 (OWxx3A)。

以下是在运动程序中，进行该设定时 (第 1轴 ) 的示例。
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定位完成信号

用 MOV 命令检查定位动作是否完成，如果已经完成，则解读下一区块。

因此，整定时间必须在该时间段内。

移动轨迹

该命令使各轴以各自的快进速度独立运动，所以合成的运动轨迹不是直线。由于工件位于预定

轨迹上，所以为防止发生意外的故障，使用该命令时需要特别注意。

快进额定速度比的指定

可以将额定速度比施加到快进速度上。在各轴的设定参数中都备有额定速度比用寄存器

(0Wxx18)。以 0.01% 为单位进行设定，100% 时设定为 10000。

并且，该额定速度比功能一直有效。即使不使用时，也必须将其设定为 “10000”。

在轴运动过程中，可通过梯形图将额定速度比的值更改为任意值。
4
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8.2  通过外部信号进行定位 ( 运动程序 )

进行固定尺寸切割时，还有另外一种通过运动程序 EXM命令进行外部定位的方式。

以下是该方式的示例。(轴 1的示例 )

动作示例

运动程序 (外部定位 )

以下是进行外部定位的运动程序示例。

(仅轴 1的示例 )

� �

�
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8.3  使其直线移动 (直线加工 )

直线移动亦称为直线插补，是所有加工动作的基本动作。

除使其直线移动外，也可用直线近似和通过该动作的组合得到自由曲线。

该命令中，不执行定位完成的检查 (定位检查 )，指令完成后，立即执行下一条命令。因此，连续的命令不会

出现中断，将一条一条逐步向下执行。

在该动作中，务必要指定每一命令的移动速度。

运动程序的基本形式

以下是 2轴直线动作程序示例。

说明

插补进给最快速度的指定

在描述直线插补命令之前，应先指定该程序中使用的插补进给最快速度及其加速时间、减速时

间。请务必实施该指定。

另外，将加速时间、减速时间以 ms 为单位设定为到达最快速度的时间。本例中指定加速时间、

减速时间均为 100ms。

插补进给额定速度比的指定

在描述直线插补命令之前，应先指定该程序中使用的额定速度比。用于指定的寄存器被指定为

运动程序作业寄存器(MSEE命令中指定的寄存器)的第3个字。将运动程序控制信号(DWxxxxx+1)

的位 E 置为 ON。通过梯形图，在该寄存器中以 0.01% 单位指定额定速度比的量。请务必实施该

指定。

在轴移动过程中，可通过梯形图将额定速度比变更为任意数值。即，在动作中可任意改变动作速度。
6
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直线移动的指定

由直线插补命令 MVS，描述直线移动动作。

在该命令中，需要指定移动速度。

在 F 之后以 [ 指令单位 / 分钟 ] 描述速度。在本例中，如果假定指令单位为 [μm]，则其指令

为 5000000[μ m / 分钟 ]即 5[m/ 分钟 ]。

最多可进行 16 轴的直线移动指定。

将合成的移动方向速度 ( 切线速度 ) 指定为移动速度 ( 插补进给速度 )。由该速度，在内部计

算各轴方向的速度，然后赋值给各轴的伺服驱动器。

其计算公式如下所示 (3 轴时 )。

请分别在各区块中描述插补进给速度。

加减速模式的指定

插补进给速度的加减速模式的指定，可以与定位中快进相同的方法进行。

即，可指定以下 3种。

· 直线加减速 (将运动命令控制标志 0Wxx03 的位 8-B 设定为 0(16 进制 )- 初始值 )

· 指数加减速 (将运动命令控制标志 0Wxx03 的位 8-B 设定为 1(16 进制 ))

· S形加减速 (将运动命令控制标志 0Wxx03 的位 8-B 设定为 2(16 进制 ))

根据负载的性质进行设定。指定方法请参见 “8.1 进行定位”。

不进行移动完成检查

该命令与定位命令不同，不进行移动完成的检查，就执行下一条命令。因此，命令与命令之间

不存在进行定位完成检查的整定时间，无间断地持续进行动作。

但是，因为各命令中存在加减速时间，会发生速度的下降，因此，将发生加工的不均匀现象。

解决这种不均匀现象的方法将在 “8.5 平滑地加工自由曲线 ( 直线移动命令 )”中进行说明。

另外，想进行定位完成检查时，使用定位检查命令 PFN。以下是其示例。
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8.4  使其以圆弧的方式移动 (圆弧加工 )

圆弧移动是使运动轨迹经过圆及圆的一部分的命令，亦称为圆弧插补。

除沿圆弧移动外，还可以用圆弧近似自由曲线，以及通过该动作的组合获得任意曲线。

该命令中不进行定位完成检查 (定位检查 )，指令完成后，立即执行下一条命令。因此，连续的命令不会出现

中断，逐一向下处理。

基于该命令的动作为 2轴。该动作的基本情况与直线移动命令相同。详情请参阅“8.3使其直线移动 (直线加

工 )”。

运动程序的基本形式

以下是 2轴圆弧加工动作程序示例。

插补进给最快速度的指定

在描述直线插补命令之前，应先指定该程序中使用的插补进给最快速度及其加速时间、减速时

间。请务必实施该指定。

圆弧移动的指定

可进行 2 轴平面圆弧的移动指定。因此，在该命令之前，必须描述 PLN 命令，说明使用哪一个

坐标平面。

通过圆弧插补命令 MCW( 顺时针 )、MCC( 逆时针 )，描述圆弧移动动作。

并且，描述半径的值 (R) 或圆心坐标 (U、V)。

此外，速度、加减速、动作完成检查等的使用方法与直线进给时相同。

圈数的指定 (圆心坐标 (U、V) 时 )

该命令可指定画圆到终点位置时，使其旋转几次的圈数。以下是该情况时的程序示例。用于绕

线机的绕线管缠绕圈数的指定等。

需要指定平面

圈数
8
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8.5  平滑地加工自由曲线 ( 直线移动命令 )

自由曲线通常通过近似直线的移动而实现。在可视作直线的范围内对曲线进行分割，构成连续的直线移动

命令。

届时，在直线移动命令的连接处速度会发生变化，导致加工面上出现不均匀现象。为消除该不均匀现象，需

使用加减速时间命令。

运动程序的基本形式

以下是 2轴圆弧加工动作程序示例。

说明

仅用直线插补命令的近似

如果仅用直线插补命令近似曲线，则区块间会产生速度下降，因此会在加工面上产生不均匀现

象。特别是精加工时该不均匀现象对品质影响很大。

基于与加减速时间命令组合的直线插补命令的近似

下面介绍为防止仅用直线插补命令时速度下降的发生，各区块中使用加速时间、减速时间的

示例。

该例中，在最初的直线上使用加速度，在最后的直线上使用减速度，中间的直线上将加速度、

减速度设为 0。其结果是，区块间的速度平滑连接，很大程度地减少了加工速度的不均匀现象。

(严格来讲，区块间的速度一点点逐渐增加 (减少 )，在其连接处速度会发生不连续的变化，但

其影响与直线插补命令相比，极其微小。

将 MECHATROLINK- Ⅱ的通信周期控制在 1ms 以下使用。)
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8.6  坐标变更

工具等位于由机器自身的坐标 (机器坐标 )表示的某处 (待机位置 )。而待加工工件的加工尺寸，是用以工件

的某点为原点的坐标 (工件坐标 )来表示的。

因此，从待机位置加工工件时，需要变换坐标。为此，准备有当前值更改命令。

运动程序的基本形式

以下是坐标变更程序示例。

机器坐标和工件坐标的关系

依据伺服驱动器的位置检测用编码器的规格，两个坐标的关系发生如下变化。

使用状况 增量型编码器 绝对值编码器

接通电源时

机器坐标系：以接通电源时的位置为原点
的临时坐标

工件坐标系：取消以前设定的坐标

机器坐标系：设定来自编码器的位置信息

工件坐标系：取消以前设定的坐标

原点复归动作后
机器坐标系：将各轴设定为 0

工件坐标系：取消以前设定的坐标
工件坐标系：取消以前设定的坐标

坐标变更后 工件坐标系：设为已设定的坐标 工件坐标系：设为已设定的坐标

原点设定操作后 工件坐标系：取消以前设定的坐标
机器坐标系：将当前位置设定为原点

工件坐标系：取消以前设定的坐标
10
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8.7  施加额定速度比

额定速度比是指，通过外部的输入开关，以运动程序中设定速度的 X(%) 使其动作。该值通常通过操作面板的

数值设定器赋值。额定速度比可使用快进速度 (VEL命令 )和插补进给速度 (F指令 )中的任何一种。

快进时，在设定参数中设有额定速度比寄存器 (轴 1为 0W8018)，通过向该处输入 0.00至 327.67的数值，来

施加额定速度比 (100%时，输入 10000)。

插补进给场合，将运动程序控制信号位 E置为 ON时，额定速度比有效，置为 OFF时为 100%固定。

将额定速度比量设定到用 MSEE命令设定的作业寄存器的第 3个字，即插补进给额定速度比用寄存器。

额定速度比在机器动作过程中将改变数值，所以用梯形图的 STORE 命令设定数值。如果从运动程序中施加额

定速度比，则不能改变机器操作中的量。
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8.8  进行无限长定位

由回转工作台及传送带运送工件时，装置上无两端位置，所以将该种定位称为无限长定位。一般进行 1 个方

向的定位动作，但有时也进行反转动作。预先进行 “2.3.5设定有限长轴 /无限长轴”中所述的设定。

编写程序的要点

指令的符号表示旋转方向。

指令的角度值表示绝对位置。

运动程序示例

进行从 180 度位置正转至 270 度的定位

进行从 180 度位置反转至 270 度的定位

· 如果在无限长轴中指定 “绝对值模式”，则定位到 0度位置时，如果想按逆时针方向进

行移动时，请指定 “-360.0”( 不能指定 “-0.0”)。

· 如果选择无限长定位，则软限功能无效。

°

°

° °

°

°

° °

Check!
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8.9  剪裁加工中保证刀具角度垂直

类似喷漆机及剪裁机这样的机器，必须一直控制喷枪及刀具的姿势使其保持切线方向。这种控制称为法线

控制。

为实现该动作，可使用螺旋插补命令，将直线轴作为刀具角度进行处理即可。

即，通过从该轴起算刀具的角度 ( 旋转轴 )，并使之与圆弧插补同步，从而可控制刀具的角度一直保持切线

方向。

程序的编写方法

以下是对上图示例编写的程序。

该程序中，将刀具角度坐标视为 C轴。

°

°
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8.10  由运动程序控制外部设备

并不是所有的运动动作都限于在电气伺服驱动中进行。在兼有由液压及空压等控制的运动动作的场合，在运

动程序的执行过程中将动作传递给液压等，暂时停止运动程序的执行。如果液压动作完成，则需要再次继续

执行运动程序。

这时，首先在液压装置中，由运动程序给卸载阀发送 ON指令。

如果将卸载阀置为 ON，则液压装置开始动作，进行由液压控制的运动动作。

如果液压动作完成，则液压装置输出完成信号，运动程序接受该信号后继续执行。这时使用的命令是输入输

出变量等待命令 (IOW)。

程序的编写方法

编写以下程序。
14
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8.11  从外部赋予运动程序中的设定值

通常是在程序中给进给量及进给速度、加减速时间等赋以固定值。

但是，有时也从运动程序外部作为变量进行赋值，如将运算结果进行赋值、将外部的设定值作为移动量进行

赋值等。

在 MP2000系列中，每个固定值基本上都可以使用寄存器作为变量进行赋值。

以下数值为普通变量。

程序的编写方法 (示例 )

在任何命令中都可使用变量替代固定值。

机器控制器的应用 注意以下各点 (7)

有时不小心会重复使用寄存器。

在下列情况下常常会重复使用寄存器：不编写使用列表直接编写梯形图或更改、追加梯形图

时，不检查寄存器使用列表直接追加使用寄存器时等。

如果不经意重复使用了寄存器，则在试运行时会发生不可执行的动作有时还会造成试运行时

间的极大浪费。

为防止这种现象的发生，在输入梯形图后，要不惜花费时间与寄存器使用列表进行仔细比对。

另外，未解决不可执行的动作时，要尽早进行基于交叉索引功能的检查。

如果是单纯的双重重复则不必说，但如果是发生了下述重复如将MLxxxx中指定的寄存器在另

外的梯形图中作为 MWxxxx 使用，将 MWxxxx 中使用的寄存器在别的梯形图中作为继电器

MBxxxxx 使用等，则更需倍加注意，必须进行仔细检查。

名称 固定值 变量

进给速度
快进速度 (由 VEL 命令指定 ) 0 ～ 231-1 MLxxxxx,DLxxxxx

插补进给速度 (由 F命令指定 ) 0 ～ 231-1 MLxxxxx,DLxxxxx

加速度
插补加速度 (由 IAC 命令指定 ) 0 ～ 32767 MLxxxxx,DLxxxxx

快进加速度 (由 ACC 命令指定 ) 0 ～ 32767 MLxxxxx,DLxxxxx

减速度
插补减速度 (由 IDC 命令指定 ) 0 ～ 32767 MLxxxxx,DLxxxxx

快进加速度 (由 DCC 命令指定 ) 0 ～ 32767 MLxxxxx,DLxxxxx

进给量 0 ～ 231-1 MLxxxxx,DLxxxxx

Check!
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8.12  暂时从工件坐标移到机器坐标

工件的加工通常是按工件坐标系中设定的进给量进行的。但是，更换工具等，必须在机器坐标系表示的位置

进行定位时，需暂时从工件坐标系返回机器坐标系进行定位。

在以上的示例中，如果加工到 A点，则更换为别的工具，定位到工具放置处。

该程序按以下方法进行编写。

程序的编写方法 (示例 )
16
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8.13  使数个运动程序同时动作

通过 1 台控制器进行加工生产线上配置的数个加工工作台的控制时，这些工作台的动作分别由各自专用的运

动程序控制。因此，数个程序需同时或并行进行动作。

MP2000系列可同时控制最多16项任务的运动程序和4组并列程序(基于PFORK命令)。因此，需进行以下设定。

在上图的示例中，可以认为 9轴伺服电机构成 3组机构。

所谓组，指的是按机构分割群，分别分成 3组控制组。

设定组

组的设定通过“组定义”画面进行。在文件管理画面下，该画面位于“高速图”文件夹中的“运动”

文件夹中，双击该文件即可打开。

显示下面 “组列表”画面。

用  表示应该设定的项目。

在 16 个半角字符 (8 个全角字符 )的范围内输入仅与组数对应 (上图示例中为 3组 )的组名。输入完

成后进行保存。于是，显示与组数对应的选项标签。
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其次，单击组选项标签，显示下一画面。在该处输入所需内容。

控制轴数

在此输入构成的轴数。如果由 2轴构成则输入 “2”。

轴定义

仅显示已设定的控制轴数相应的对话框。

在该处设定物理轴 ( 模块构成设定中的 “线路编号”)、轴编号 (运动模块内的轴编号 )。

也一起输入轴的名称。

其他的设定框

没有必要进行设定。虽已设定好默认值，但与此无关。

并行动作的程序数

在 1台 MP2000系列机器控制器上，“最多 16”个的运动程序可同时、独立进行动作。

另外，起动运动程序的主干梯形图中，必须包含与最多动作程序数相应条数的 MSEE命令。

在该处输入组名并

保存。
18
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8.14  单方向定位回转工作台

1. 预先将定位值保存在表中。

2. 按照从 ML04100 至 ML04110 的顺序，将位置数据 P1 至 P6 的值进行保存。

3. 原点 P1 虽为 0°，但在本例中视作 360°确认数据 (如果将 0°进行保存，指定 P1 时，则反向旋
转定位到 0°位置。本例中，因为是单一方向定位，因此不适合反向旋转 )。

4. 例如，从 P3 定位到 P2 时，按 P3 → P4 →…→ P2 的顺序移动。

5. 在 MPM006 中显示第 1 轴：X轴的运动程序示例。
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8.15  以最小移动量进行回转工作台定位

1. 如果到目标位置的正方向移动量超过了 180°，则在反方向进行定位。移动量在 180°以下时，

在正方向进行定位。

2. 下图是 MPM008 中第 1 轴：X轴的运动程序示例。

机器控制器的应用  注意以下各点

编写新的梯形图时，使用进行同样动作的已有梯形图，或者使用厂家提供的示范梯形图进行

编写效率最高，并且，可以在最短的距离内编写出所需的梯形图。已经经过实际使用的控制

机器的梯形图凝聚了前人的经验，以此为基础编写新的梯形图，可以说是实现可靠、安全的

机器控制的秘诀。即使使用了一时难以理解的接点或命令，建议对是否省略它们要慎重。它

们可能是对异常操作或异常动作的保护，也可能是对危险动作防患于未然的命令。

MPM008  " "
 VEL [X]50000; " "
 ACC [X]100; " "
 DCC [X]100; " " 
 IF IB0001A == 1; " 1 (0 )"
               ML04200 = 360000;
 IEND;
 IF IB0001B ==1; " 2 (60 )"
               ML04200 = 60000;
 IEND;
 IF IB0001C == 1; " 3 (120 )"
                                 ML04200 = 120000;
 IEND;
 IF IB0001D == 1; " 4 (180 )"
                                 ML04200 = 180000;
 IEND;
 IF IB0001E == 1; " 5 (240 )"
                                 ML04200 = 240000;
 IEND;
 IF IB0001F == 1; " 6 (300 )"
                                 ML04200 = 300000;
 IEND;
 ML04202 = ML04200 - IL8016;
 IF ML04202 > 180000;
                 ML04200 = -ML04200;
 ELSE;
                 IF ML04202 < 0;
                                  ML04202 = ML04202 + 360000;
                                  IF ML04202 > 180000;
                                                   ML04200 = -ML04200;
                                  IEND;
                 IEND;
 IEND;
 ABS;
 IF ML04200 <> -360000;
                 MOV   [X]ML04200;
 IEND;
 END;

Check!
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9.1  相位控制的基本内容

所谓相位控制是指，按照指定的速度指令旋转，同时根据该速度，在内部计算应该运动的旋转位置，并保持

该位置。

通过将该控制用于多个轴，可持续保持各轴的旋转位置关系 (相位差 )的同时进行速度控制，可使印刷机及组

装机械等连续动作的机械进行同步运行。

通过该控制，可将与主轴连接的各机构的运动，由无主轴 (电子轴化 )的机构来进行，从而可实现机构的简洁

化、简单化。

相位控制的思路

相位控制的示意图如下所示。

·将 CPU 的速度指令值赋值到伺服单元的同时，在 SVB 模块内对各扫描进行积分。该值既是位
置，也是以该速度使电机旋转时应移动的旋转量。

·为与该旋转量一致，附加了位置环，其作用是将指令值与来自脉冲编码器的反馈量进行比较，
当存在偏差时，使该偏差为零。

·该控制的基本控制形式是速度控制，在此基础上附加位置控制即可获得相位控制。
并且，通过由 CPU 附加旋转角度补偿量，使其超前或滞后一定量，可使其与其他轴之间存在
旋转量差 ( 相位差 )。
2
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梯形图

以下以轴 1和轴 2为例说明相位控制梯形图的基本构成。

从总图 H调用相位控制的基本梯形图 HO1。

子图 HO1是相位控制的基本梯形图示例。

伺服 ON 紧急停止 警报复位 复位 启动 停止

IB04244 IB0424B IB04246 IB0424A IB04247 IB04249
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说明

与速度指令模式基本相同

该梯形图与带 S形加减速的速度指令的梯形图非常相似。

将相位控制设定为动作模式

将 “相位”命令代码 “25”设定到运动命令寄存器 OWxx08 中。

S 形加减速设定

相位控制的对象机器经常进行缓冲启动，在本例中以 S 形加减速为例进行说明。这里，作为加

减速的示范模式，将 100％速度中的加速时间设定为 10 秒，把 S 形区间加速时间设定为 3 秒

( 减速时亦为相同值 )。
8
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旋转角补偿量

在本例中，从外部通过 MW02041 对想偏移的值 ( 补偿量 ) 进行赋值。该值是由机器构成确定的

参数。

进行相位控制时的注意事项

相位控制模式中，直线加减速生成功能不起作用。因此，不管是直线加减速还是 S 形加减速，都需要

编写梯形图。请用 LAU或 SLAU命令编写包含加减速在内的速度指令梯形图。

机器控制器的应用  注意以下各点

梯形图程序设计中最重要的是如何缩短扫描时间。因为扫描时间是提高该机器的精度、实现

缩短操作时间等，最大限度发挥机器性能的关键。

下面介绍几种缩短扫描时间的方法。

·充分利用 IFON SEE 命令，总是仅执行机器控制所需的梯形图程序。

·尽可能在低速图中描述低速动作 (在 10ms 以上的处理时间内充分动作 )。

·在低速图中描述操作量设定的梯形图及与此相关的减速比计算等的梯形图，各种显示

的梯形图、运行准备等的梯形图、单独运行设备的简单梯形图。

·关于输入、输出寄存器的处理，考虑到它们的不同作用，在模块构成设定画面中，分

开使用 High、Low 的设定。

·在模块构成设定画面中，将不使用的轴设定为 “未使用”。

·在模块构成设定画面中，不使用虚拟轴 SVR 及 LIO 计数器等时，如果将其设为

UNDEFINE，则可缩短系统处理时间。

·如果有数种可获得相同处理的命令时，选择处理时间较短的命令。

·使用用户函数时，有时在内部进行提高通用性的处理。如果省略该处理，则有可能编

写出较高速的梯形图。即，将用户函数的内容直接写入梯形图，省去用户函数的使用。

Check!
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9.2  控制薄膜生产线 (相位控制实例 )

这里以薄膜生产线为例对实际的相位控制梯形图进行说明。其他机器中的相位控制也可以该梯形图为范例

进行编写。

典型薄膜生产线的构成

单位的设定

在编写梯形图之前，首先对与该例中的机器构成对应的参数进行设定。

在该例中，按如下进行设定。预先通过模块构成设定画面进行设定。

功能选择标志 1 ⇒ 将 “轴类型选择”设为 “无限长轴”

( 固定参数 No.1 栏 )

指令单位 ⇒ 「°」设定 “°”(固定参数 No.4 栏 )

小数点后的位数 ⇒ 「3」( 固定参数 No.5 栏 )

电机侧减速比 ⇒ 「10」(固定参数 No.8 栏 )

机器侧减速比 ⇒ 「1」( 固定参数 No.9 栏 )

机器每转的移动量 ⇒ 360÷ 0.001＝「36000」(因为小数点后位数＝3，因此用0.001去除

( 固定参数 No.6 栏 )

速度指令单位 ⇒ 设定 “0.01％”(设定参数 No.3 栏 )

位置指令类型 ⇒ 选择“绝对值指令方式”(设定参数 No.9“运动命令选择标志”栏 )

运行方法
10
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操作设备

假定驱动滚筒的操作设备进行如下设置。

操作内容如下所示。

M1、M2 正向步进、反向步进

在按下按钮期间，使各个电机独立低速转动。

初始化设置

是调整 2 台滚筒位置关系的操作。使其沿某一方向按一定速度旋转，从基准限位开关置于 ON 的

位置开始，使其移动某段确定的距离后停止。该限位开关称为“原点 LS”，与以下输入相连接。

M1 原点 LS ⇒ IB4240 ( 电机通过 M1 原点时 ON)

M2 原点 LS ⇒ IB4241 ( 电机通过 M2 原点时 ON)

初始化复位

解除初始化设置状态。

同步运行

使 2台电机同步运行。同步运行开关置于 ON 时开始运行，置于 OFF 时停止。通过按下初始化复

位按钮结束同步运行。(变为伺服 OFF)

联动步进

初始化设置以后，使 2 台电机联动，按下按钮的期间低速旋转。

M1、M2 相位补偿

如果按下按钮，则每按一次相位的偏移将超前或滞后一定量。

反向步进 正向步进

IB04244 IB04245 IB04246 IB04247

设置 复位 同步运行 联动步进

IB04248 IB04249 IB0424A IB0424B

超前滞后

IB0424C IB0424D IB0424E IB0424F

M1 M2 初始化

M1 相位补偿 M2 相位补偿

滞后 超前

反向步进 正向步进
9-11
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梯形图的构成

梯形图构成如下。

为了尽可能缩短扫描时间，在低速图中处理参数的计算。将 2台滚筒的位置调整 (初始化设置 )、步进

运行等功能也做为必需功能内嵌其中。

低速总 (L) 图

该梯形图调用参数设定及顺序控制的子图。

参数设定 (L01) 图

在该图中设定机器等的各种数据。以该设定值为基础，控制机器的运行。
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顺序 (L02) 图

在本图上构建主干顺序。
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高速扫描主 (H) 图

是启动伺服，设定动作模式的梯形图。并且初始化设置时，编写从速度控制到位置控制的切换时序。
20
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步进运行 (H01) 图

以下所示的是对初始化设置操作前步进运行的速度指令值进行设定的梯形图。
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初始化设置 (H02) 图

从位置关系的偏移状态使其移动到进行同步的位置，开始同步运行前进行前期准备的操作称为 “初

始化设置”操作。为此编写的梯形图内嵌于 H02 中。如果初始化设置动作开始后，则 2 台电机在速度

控制模式下，以某种低速指令值开始旋转。不久，如果基准限位开关变为 ON，则从该点开始，M1、M2

电机分别移动设定的某段距离后停止。通过该动作，M1、M2 保持运行开始时的位置关系。该操作后就

能进行同步运行。

初始化设置的动作顺序如下所示。
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同步运行 (H03) 图

以下所示的是同步运行用速度指令值设定及相位补偿量设定的梯形图。

同步运行中，电机在 S 形加减速命令下，进行缓冲启动、停止。这是由于薄膜生产线驱动用滚筒的惯

性转矩一般都比较大的缘故。

为获得电机 M1、M2之间的相位差，备有对各电机的相位补偿量进行赋值的梯形图。

备有如下的补偿量设定按钮

M1 相位补偿 超前 输入寄存器 IB0424D

M1 相位补偿 滞后 输入寄存器 IB0424C

M2 相位补偿 超前 输入寄存器 IB0424F

M2 相位补偿 滞后 输入寄存器 IB0424E

如果按下该按钮，则在按下的过程中，相位补偿寄存器增加或减少一定量，从而可使相位差扩大或缩

小。如果松开，则以该相位差继续运行。

其梯形图如下所示。
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如果将相位控制和函数生成命令结合使用进行控制，就可以用伺服电机来代替机械凸轮。

这种控制方式就叫做 “电子凸轮”。

电子凸轮方式可以使机器很多部分都用得到的机械凸轮电子化，这样不仅可以简化机构系统，还能缩短起动

时的准备作业时间。

电子凸轮是相位控制的应用之一。进行位置控制，以使伺服电机的移动量与目标位置保持一致，该目标位置

并非由速度指令值给出，而是来自外部。

电子凸轮有以下各种应用形态。

电子凸轮的思路

电子凸轮控制的基本构成如下所示。
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说明

将作为电子凸轮使用的轴设定为“相位控制”模式。还要进行设定 (相位指令生成运算无效的设定 )，

以确保使用外部给出的目标位置。

使用凸轮表由机器 ( 主控部分 ) 的当前位置求出凸轮指令值，再将此数值传送给伺服单元。伺服单元

内形成位置环，控制伺服电机以保持给定的指令值。

但是，相对于位置指令，当前值通常都存在延迟 (偏差 )。必须对此进行补偿，使延迟变为 0。

所采用的补偿方法是： CPU 先计算指令值的变化，再将与变化量大小相对应的补偿量作为速度指令值

给出 (速度前馈补偿 )。

为了有助于读者正确理解电子凸轮的动作，下面进行说明时使用了示范梯形图。
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10.1  使用双向型电子凸轮控制机器

凸轮的基本动作一般都是直线运动。直线型的凸轮控制方法如下所示。

这一方式的控制功能由以下 3部分构成。

·伺服 ON 和调用子图的梯形图 ( 总图 H)

·机器位置计算梯形图 ( 子图 H01 和函数 FUNC-010)

·凸轮指令·补偿梯形图 ( 子图 H02)

·凸轮表格

以下以某一凸轮机构为例，对凸轮的控制梯形图进行说明。

示范凸轮的构成

伺服参数设定

设定实现示范凸轮的动作所需的参数。在固定参数设定画面中，在轴 1 处设定电子凸轮参数，在轴 2

处设定脉冲输入计数器参数。

轴 1 固定参数 ( 凸轮轴 )

µ

µ

µ

µ
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轴 1伺服单元 (凸轮轴 )

轴 1设定参数 (凸轮轴 )

① 将 No.3“功能设定 1”部分的“速度单位选择”设定为“0.01％”。因为是以％为单位进行速度

前馈补偿的。

② 将 No.5“功能设定 3”部分的“相位指令生成运算无效”设定为“无效”。这是使用电子凸轮时

的固定设定。

③ 将 No.9“运动命令控制标志”部分的“电子凸轮时相位补偿指令类型”设定为“绝对值指令单

位”。这是使用电子凸轮时的固定设定。
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轴 2固定参数 (主轴 )

轴 2在此处作为主轴使用。以下进行设定。

轴 2 伺服单元 ( 主轴 )

轴 2 设定参数 ( 主轴 )

① 将 No.3 “功能设定 1”部分的 “速度单位选择”设定为 “0.01％”。
-6
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求主轴位置

在机器动作的基准部位安装有脉冲发生器，以了解机器的当前位置。采用的是增量型脉冲发生器，但

还必须通过增量脉冲数算出机器当前位置。以下为此运算的梯形图示例。

为方便用于各种用途，对该运算进行了用户函数化 (函数名＝ FUNC-010)。如果机器动作 1个周期，这

一函数就会输出相应的移动量。本例中主轴旋转 1圈，就输出 100000脉冲。

何谓机械轴位置运算函数 (FUNC-010)？

它是指输入主轴当前值，以机器 1周期的移动量为基准，计算当前值对应的移动量的功能。

相对于每个时刻的主轴 PG计数值，每次高速扫描后输出移动量。

另外还有将某一位置设为原点的原点记忆功能。如果输入 “原点记忆”信号，当时的位置就作为偏置

被记忆，并将此位置作为 0输出每个时刻的移动量。

机械轴位置运算函数的使用方法

机械轴位置运算函数 (FUNC-010) 的梯形图

�

�

10-7



第 10 章  使用电子凸轮控制机器

10
-8



10.1  使用双向型电子凸轮控制机器

第
10
章

机械轴位置运算函数 (FUNC-010) 的动作
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伺服 ON 和子图调用 (示范梯形图 H)

在总图中将伺服设为 ON，调用子图。通过将输入信号 (IB04244)设为 ON使伺服 ON。

将 H图中 Rung 11上的 !SB000004变更为 SB000004，就能解读双向型电子凸轮。
-10
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计算机械轴位置 (示范梯形图 H01)

需要能将机械轴位置运算函数 FUNC-010 的输出进一步转换为角度的梯形图。凸轮曲线一般是用角度

表示的， 1圈就等于 360度角，所以将 1周期的移动量转换为角度。

本示范 (H01)中以 0.01度为单位，转换成角度时应满足移动量 100000脉冲＝ 360.00度的关系。
-12



10.1  使用双向型电子凸轮控制机器

第
10
章

由函数生成命令得出凸轮轴指令值

可由 FGN(函数生成 )命令得到由自由曲线构成的凸轮曲线。将自由曲线看作直线的集合，通过直线插

补求出某角度对应的凸轮位置。

先编写直线集合一览表 ( 凸轮曲线表 )，根据表中内容求凸轮位置的就是函数生成命令。动作机制如

下所示。

函数生成命令的动作如下所示。

凸轮表

虽然在本例中用的是数据寄存器 (M寄存器 )，但一般用无法从梯形图写入的参数寄存器 (C寄存器或＃

寄存器 )编写凸轮表。

而且，因为数据是位置数据，因此数据类型为长整数型 (L)。

凸轮位置在本例中使用 “µm”作为单位。

凸轮表中设定的数据顺序如下所示 (假设所用寄存器从 MW03000开始 )。

MW03000 数据总组数 (2 ～ 4094)

MW03001 空

ML03002 第 1 组的角度 (0.01 度 )

ML03004 第 1 组的凸轮位置 (µm)
ML03006 第 2 组的角度 (0.01 度 )

ML03008 第 2 组的凸轮位置 (µm)
……

ML03018 最后一组的角度 (0.01 度 )

ML03020 最后一组的凸轮位置 (µm)

θ

θ

θ

θ
θ

θ
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生成凸轮曲线来控制凸轮轴 (示范梯形图 H02)

由求出的机械轴当前位置及凸轮表和函数生成命令，计算此位置所对应的凸轮轴位置后输出。此过

程的梯形图示例 (H02) 如下所示。

本梯形图中凸轮动作如下。假设输入信号如右图所示进

行分配。一旦“电子凸轮运行”信号 ON，则双向电子凸

轮运行开始。如果 “主轴运行”ON，则主轴伺服电机开

始旋转，再由编码器脉冲的计数值来控制凸轮动作。

警报复位 主轴运行

IB04246 IB04247

伺服 ON
电子凸轮

运行

IB04244 IB04245
-14
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编写凸轮表

用参数寄存器 (C寄存器、＃寄存器 )编写凸轮表。以下为使用 M寄存器，将给定的凸轮曲线设定到表

中的示例。

在本示范程序中，可从子图 H02的调整面板将数据输入凸轮表中。内容如下所示。

° ° ° ° °
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10.2  使用单向型电子凸轮控制机器

利用电子凸轮使回转刀或回转台等动作时，一般只向一个方向动作。这时的控制机制如下所示。

电子凸轮控制的基本构成与双向动作凸轮相同，但是单向时凸轮轴的当前值计数器会持续计数下去，所以需

要进行这一处理的程序。

单向凸轮动作的思路如下所示。

主轴一旦结束 1周期的动作，凸轮轴就增加下一周期的移动量。

主轴脉冲计数值超出 1周期的量 (机器 1周期的量 )时，在电子凸轮指令值上加上 1周期的移动量，作为新指

令值赋给电子凸轮。

电子凸轮的指令值虽然在增加，但一旦超过最大值，就会无视上溢值，再次从 -2-31 开始增加。此时，电子凸

轮反馈位置如果也超过最大值 (231)，则再次复位为 -2-31，从头开始增加。

其它和一般的电子凸轮相同。

双向电子凸轮 单向电子凸轮

位置运算函数
和图号

FUNC-010
H01

FUNC-011

H03
(在FUNC-010的基础上增加了用来监控是否超过最大值的继电器。)

电子凸轮控制
图号

H02
H04
(在H02的基础上增加了超过1周期的量时在电子凸轮指令值上增加
1 周期移动量的梯形图。)
10-19
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机械轴位置运算函数的使用方法 (单向凸轮 )……增加了 1周期超出信号

机械轴位置运算函数 (FUNC-011) 的梯形图
-20
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与示范梯形图对应的示范机器规格

为便于读者理解示范梯形图，以下所示的是作为控制对象的示范机器。

运动参数的设定

设定用于实现示范机器动作的参数。在固定参数画面中，在轴 1 处设定电子凸轮的参数，在轴 2 处设

定滚筒的参数。

轴 1的固定参数

① 将 No.1“功能选择标志 1”部分的“轴类型选择”设定为“无限长轴”。这是因为回转刀动作为

单向旋转。

② 将 No.4“指令单位选择”设定为“mm”，No.5“小数点后的位数”设定为“2”。这是因为回转

刀的移动量 以 “mm”为单位设定，且分辨率为 0.01mm即可。

③ 将 No.6 “机器每旋转 1圈的移动量”设定为以下算式的结果。

机器每旋转 1圈的移动量＝回转刀直径×π＝ 30000[0.01mm]×π＝ 94248[0.01mm]

④ 因使用带减速机的伺服电机 1/29，所以 No. ⑧ “电机侧减速比”和 No. ⑨“机器侧减速比”分

别设定为 “29”和 “1”。

⑤ 将 No.30 “编码器选择”设定为 “增量型”。

π

π

10-23
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⑥ 将 No.34 “额定转速”设定为所选择的伺服电机的额定转速 “1000”min-1。

⑦ 将 No.36 “电机每旋转 1圈的脉冲数”设定为以下算式的结果。

电机每旋转 1 圈的脉冲数＝回转刀每旋转 1圈的移动量 /减速比

＝ (30000 [0.01mm] × π )/29 ＝ 3249.923437 [P/R]

轴 1 伺服单元

对于伺服单元的参数，设定下图中的部分。

轴 1 设定参数

① 将 No.3“功能设定 1”部分的“速度单位选择”设定为“0.01％”。因为是以％为单位进行速度

前馈补偿的。

② 将 No.5“功能设定 3”部分的“相位指令生成运算无效”设定为“无效”。这是使用电子凸轮时

的固定设定。
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③ 将 No.9“运动命令控制标志”部分的“电子凸轮时相位补偿指令类型”设定为“绝对值指令单

位”。这是使用电子凸轮时的固定设定。

轴 2在此处作为搬运工件的滚筒使用。以下进行设定。

① 将 No.1“功能选择标志 1”部分的“轴类型选择”设定为“无限长轴”。这是因为滚筒动作为单

向旋转。

② 将 No.4“指令单位选择”设定为“mm”，No.5“小数点后的位数”设定为“2”。因为滚筒的移

动量以 “mm”为单位设定，且分辨率为 0.01mm即可。

③ 将 No.6 “机器每旋转 1圈的移动量”设定为以下算式的结果。

机器每旋转 1圈的移动量＝滚筒直径×π＝ 15000[0.01mm] ×π＝ 47124 [0.01mm]

④ 因使用带减速机的伺服电机 1/20，所以 No. ⑧ “电机侧减速比”和 No. ⑨“机器侧减速比”分

别设定为 “20”和 “1”。

⑤ 将 No.30 “编码器选择”设定为 “增量型”。

⑥ 将 No.34 “额定转速”设定为所选择的伺服电机的额定转速 “1500”min-1。

⑦ 将 No.36 “电机每旋转 1 圈的脉冲数”设定为以下算式的结果。

电机每旋转 1圈的脉冲数 ＝回转刀每旋转 1圈的移动量 /减速比

＝ (15000 [0.01mm] × π )/20 ＝ 2356.194490 [P/R]
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轴 2 伺服单元

对于伺服单元的参数，设定下图中的部分。

轴 2 设定参数

① 将 No.3“功能设定 1”部分的“速度单位选择”设定为“10**n 指令单位 /min”。因为滚筒的速

度指令单位为 “m/min”。
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计算机械轴位置

需要有将机械轴位置运算函数 FUNC-011 的输出进一步转换为角度的梯形图。凸轮曲线一般都是用角

度来表示的，旋转 1 圈就等于 360 度角。但本例中 1 节距移动量 471.24 “mm”对应 1 周期的的移动

量，所以此处将编码器的脉冲计数值转换为 47124 “0.01mm”。

本示例中将伺服单元侧电机每旋转 1圈的脉冲数设定为 2356 “P”，而且将减速比设定为 1/20。

也就是说，如果伺服电机旋转 20圈 (脉冲数换算为 2356 “P”× 20＝ 47120 “P”)，则转换后可得

到 47124 “0.01mm”。
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生成凸轮曲线

由求出的机械轴当前位置及凸轮表和函数生成命令，计算此位置相应的凸轮轴位置并输出。此过程

的梯形图示例如下所示。
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编写凸轮表

用参数寄存器 (C寄存器、＃寄存器 )编写凸轮表。以下为使用 M寄存器，将给定的凸轮曲线设定到表

中的示例。

在本示范程序中，可从子图 H04的调整面板将数据输入凸轮表中。

内容如下所示。
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10.3  电子凸轮加超前角控制

在电子凸轮控制中，相对于指令动作结果必定伴随着延迟。除非进行反馈控制否则无法避免这一现象。

为进行补偿，电子凸轮增加了 “速度前馈补偿”，希望尽量能将延迟控制到接近 0。

还有另一种消除延迟的方法就是下述的 “超前角控制”。

何谓超前角控制？

电子凸轮控制方式下，相对于位置指令值，实际位置会有延迟，这就是误差。为补偿这一延迟而提前

输出位置指令，则延迟量就会变少，可在一定程度上控制误差。

要提前发出位置指令，主轴位置就必须比实际位置超前，再发出与此超前位置相对应的位置指令。这

样将主轴值提前的做法就叫做 “超前角控制”。

还有，超前角对应的超前时间叫做 “超前角扫描量”(相对于 1次扫描的比例 )。

编写电子凸轮控制所用的锯齿波

要进行电子凸轮控制，必须先检测出主轴旋转 1 周期的值，并将其转换为 0 ～ 360 度的角度。然后由

这一值求出凸轮位置，进行电子凸轮控制。

具体方法请参见 “10 章 使用电子凸轮控制机器”。即使用机器轴位置运算函数 (FUNC-010)，将主轴

上安装的脉冲发生器输入转换为角度。一般使用 FUNC-010进行转换就已经足够了。

但是，为进行更加精密的电子凸轮控制，还备有增加了超前角控制的相位生成函数 -1(BOUND2-1)。使

用这一函数，就能得到更精密的电子凸轮控制。
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相位生成函数 -1(BOUND2-1) 的基本动作

此函数动作如下。

① 基本动作和双向机械轴位置运算函数 (FUNC-011) 相同。

② 如果运行指令(XB000000)ON，当仅有超前角扫描量(XW00003)时输出假定的机械轴位置PHX(YL00003)。

将这一值作为凸轮位置指令使用。

③ 再输出超前角控制前的机械轴位置 PHX-N(YL00001)。

④ 将运行指令设为ON后，如果突然转移到进行超前角控制后的值会产生冲击，应在超前角软启动时

间 (AW00007)内慢慢转移。

⑤ 同样，将运行指令设为OFF后也应在软停止时间(AW00008)内转移到超前角控制前的机械轴位置。

⑥ 备有 1周期通过信号，确保双向和单向凸轮都能使用。

这一信号分别对应超前角控制前和超前角控制时的相位脉冲而设定。

⑦ 除此之外，在设定值异常时，还设有警报功能。

本函数的使用方法

本函数的使用方法如下所示。

�

�

�

�

�

�

�
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本函数所用寄存器的详细内容

本函数需要寄存器来保存各种设定值并进行运算。

寄存器内容如下。

名称 寄存器号 单位 说明

RUN XB000000 运行指令。ON 时开始动作，OFF 时停止动作。

M-POS XL00001 脉冲 主轴当前位置脉冲，双向都可使用。

PH-ADJ XW00003
0.001

扫描
超前角扫描量设定值。

RUNNNING YB000000 运行中 ON。

CYCLE-FN YB000001 超前角控制前正转侧 1周期超过信号 (仅 1次扫描中 ON)

CYCLE-RN YB000002 超前角控制前反转侧 1周期超过信号 (仅 1次扫描中 ON)

CYCLE-F YB000003 超前角控制后正转侧 1周期超过信号 (仅 1次扫描中 ON)

CYCLE-R YB000004 超前角控制后反转侧 1周期超过信号 (仅 1次扫描中 ON)

READY YB000005 运行准备完成后 ON。OFF 时本函数不启动。

PHX-N YL00001 脉冲 超前角控制前相位脉冲

PHX YL00003 脉冲 超前角控制后相位脉冲

名称 寄存器号 单位 说明 使用方法

运行中 AB000000 运行中 ON。

在凸轮控制顺序梯形图
(用户编写 )中使用。

超前角控制前正转侧1周
期通过

AB000001
超前角控制前正转侧1周期超过
信号 (仅 1次扫描中 ON)

超前角控制前反转侧1周
期通过

AB000002
超前角控制前反转侧1周期超过
信号 (仅 1次扫描中 ON)

超前角控制后正转侧1周
期通过

AB000003
超前角控制后正转侧1周期超过
信号 (仅 1次扫描中 ON)

超前角控制后反转侧1周
期通过

AB000004
超前角控制后反转侧1周期超过
信号 (仅 1次扫描中 ON)

运行准备完成 AB000005 运行准备完成后 ON

状态检查继电器 AB000020 超前角扫描量设定值为负

运行准备完成继电器不
是 ON 状态时，调查此继
电器的 ON-OFF 情况，了
解原因。

状态检查继电器 AB000021 超前角软启动时间设定值为负

状态检查继电器 AB000022 停止时间设定值为负

状态检查继电器 AB000023 扫描时间设定值小于 0

状态检查继电器 AB000024
电子凸轮 1 周期脉冲设定值小
于 0

1 周期脉冲 AL00004 脉冲 电子凸轮 1周期脉冲设定值
在凸轮控制顺序梯形图
中将此处设定为主轴每
旋转 1圈的脉冲量。

超前角软启动时间 AW00007 ms 超前角软启动时间设定值 在凸轮控制顺序梯形图
(用户编写 )中使用。停止时间 AW00008 ms 停止时间设定值

扫描时间 AW00009 0.1ms 设定高速扫描时间SW00004的值
在凸轮控制顺序梯形图
中 将 此 处 设 定 为
SW00004 的值。
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名称 寄存器号 单位 说明 使用方法

超前角控制前相位脉冲 AL00010 脉冲 超前角控制前相位脉冲
在凸轮控制顺序梯形图
(用户编写 )中使用。

超前角控制后相位脉冲 AL00012 脉冲 超前角控制后相位脉冲(运算用) 函数内作业用。

超前角控制后相位脉冲 AL00014 脉冲 超前角控制后相位脉冲
在凸轮控制顺序梯形图
(用户编写 )中使用。

主轴位置上一次扫描时
的值

AL00016 脉冲 上一次扫描时的主轴位置

函数内作业用。

运算余数 AW00018 脉冲 超前角软启动率运算余数

超前角输出 AW00020 脉冲 超前角输出

超前角软启动率上限 AL00022 脉冲 超前角软启动率上限

上一次超前角软启动率 AL00024 脉冲 上一次超前角软启动率的值

运算余数 AW00027 脉冲 停止率运算余数

主轴增量脉冲 AL00028 脉冲 /扫描 主轴增量脉冲

主轴增量脉冲 ( 保持 ) AL00030 脉冲 /扫描 主轴增量脉冲 ( 保持 )
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10.4  编写凸轮曲线

将机器动作中某个凸轮的动作轨迹作为自由曲线，编写任意的曲线，即凸轮曲线。

但是，将自由曲线转换为控制用凸轮表的步骤，如果使用方格纸等转换方法将费时费力而且不精确，因此我

们准备了凸轮曲线编写工具软件 (YASKAWA CamTool)来解决这一问题。

本节将通过示例介绍如何使用这一软件编写凸轮曲线。

打开凸轮曲线编写软件

双击桌面上的 “YASKAWA CamTool”图标，在显示窗口中双击 “Electronic Cam Tool”。

显示电子凸轮画面。

新建文件

点击 “新建文件”图标。则显示以下 “文件设定”画面。
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样式 (凸轮形状基本数据 )设定

设定决定凸轮形状的基本数据。

下面用这个软件编写 “10.1使用双向电子凸轮控制机器”中凸轮的动作轨迹。

在“相位 /位移设定”栏中设定决定凸轮形状的

基本数据。

“单位 (相位 )”设定为 “度”。为右图横轴。

“单位 (位移 )”设定为“脉冲”。为右图纵轴。

“下死点开始的最大相位值”为 “360.00度”。

“上死点开始的最大位移值”为“10000脉冲”。

到此就完成了设定。

如果使用滚珠丝杠或齿轮则要对“机器 /电机信

息”栏进行设定，但本例因为是直接连结，所以

任一栏都设定为 “无”。

另外，1 周期所需时间 ( 最短时间 ) 下一栏的值

是用来检查电机容量和电机最大扭矩的，如果不需要进行检查，此栏保留默认值即可。

设定结束后点击 “OK”。则显示以下“参数设定”画面。

参数设定

在以下画面中设定凸轮形状。

凸轮的形状一般是不能用特定函数表示的，为了用某个函数来近似表示，需对它首先进行分割处理。

之后在上述画面上设定分割后各部分的近似函数的参数。

在上述示例中凸轮被分割成四部分。对每部分设定如下。
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No.1 的设定

将 “相位起点”设定为 “000.00”，将 “相位终点”设定为 “90.00”。

在将 “位移起点”设定为“0”，将 “位移终点”设定为 “10000”。

“曲线形状”指定为 “直线”。

可供选择的曲线形状如下。

因本例为直线，可设定相位刻度为 90.00°，但作为示范，这里设定为 1.00°。对 No.2 ～ No.4

也可同样进行设定。结果如下所示。

完成设定后点击 “OK”按钮。则显示以下数据图表画面。

1. 直线 2. 等加速度 3. 单弦 4. 摆线

5. 变形梯形 6. 变形正弦 7. 变形等速 8. 非对称摆线

9. 非对称变形梯形 10.Trapecloid 曲线

11. 单间歇摆线 12. 单间歇摆线 m＝ 2/3

13. 单间歇变形梯形 m ＝ 1 14. 单间歇变形梯形 Ferguson

15. 单间歇变形梯形 m ＝ 2/3 16. 单间歇变形正弦

17. 单间歇 Trapecloid 曲线 18. 间歇无单弦

19. 无间歇变形梯形 20. 无间歇变形等速

21.NC2 曲线 22. 自由曲线
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此画面中可通过图表确认设定的内容。而且，各区块的设定数据可从右栏信息画面中得到确

认。显示内容为图表框中选中的区块。要查看其它区块信息时，用指针点击要调出的部分，就

会切换到相应区块。

要更改区块信息时，点击图表→参数设定，就会显示参数设定画面。

在这一画面上变更设定值。

如果要查看编写好的凸轮曲线的各种信息，则点击以下图标，就会显

示相应的图表。

查看数据列表

点击此图标，则显示以下画面。

用数字表示每个相位刻度

的位移量。

同时还能了解区块的信息。

点击“显示区块 No.指定”

就能查看各区块的内容。

查看控制图表

点击此图标，则显示以下画面。

可查看各区块的速度和

加速度。

同时，输入电机的各规格

参数后，还可以查看相对

于额定转矩的比例。
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查看特征曲线

点击此图标，则显示以下画面。

在这一画面上能够查看可设定的各种形状的曲线。

还能够检查是否有比选中的曲线更合适的曲线或者电机的速度和加速度负担是否过大等等。

在曲线形状选择栏选择

任意曲线，就会显示出

相应动作的图表。

特别是还能了解加速度

和动作的突然变化 ( 跳

跃 )，所以在判断是否

还有更合适的曲线时十

分有效。

比较图表

点击此图标，则显示以下画面。

可重叠显示当前作业中的凸轮数据和文件中保存的其它凸轮数据或不是用凸轮工具编写的以 CSV 形

式保存的外部数据，并进行比较。

通过比较已经运行的数据和用其它曲线编写的同一用途的凸轮数据，可知其优劣，从而得到更好的

凸轮曲线。 

[A] 的数据为当前编写中

的数据。数据类型除位移

外，还可以选择速度或加

速度。

点击[B]、[C]、[D]各栏的

“调用”按钮，再指定文件

名，就能重叠显示被选中

文件的相应凸轮曲线。

编辑数据

更改输入数据或增加、删除区块的编辑作业在“参数设定”画面上进行。详细内容参见“参数设定”。
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保存数据

编辑结束后保存凸轮曲线。 

点击 “文件”→ “保存”。则显示以下画面，指定要存入的文件夹和文件名，再点击 “保存”。

向 CPU 传送数据

向 MP2300等的 CPU传送凸轮曲线数据。

点击 “文件”→ “数据传送”。则显示以下画面 (显示设定已完成的画面 )。

点击“文件名”旁的“选择”按钮，选择保存的

凸轮曲线的文件名。

例如 “传送对象”选择 “MP2300” ，此外点击

“通信信息”旁的通信设定，选择 “CP-217” 、

“单元编号 1”、“CPU编号 1”。

通信信息栏如上图所示。

传送数据栏的设定如上图。“寄存器首地址”设定为由凸轮使用的梯形图决定的编号。

完成设定后点击 “OK”，则开始传送。

点击 “OK”按钮则显示提示信息框。点击是则开始传送，并显示以下对话框。
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使用由 Excel 编写的凸轮曲线

用其它方法编写凸轮曲线，将其以 Excel 形式保存为凸轮数据。以下说明将该凸轮数据用于控制时的

步骤。

凸轮数据编写

凸轮数据编写示例如下。凸轮数据编写时的注意事项如下。

·数据排列为列 A相位，列 B位移。

·将最初的凸轮数据的相位和位移均设定为 0。

·应使最终的凸轮数据的位移为 0时凸轮停止运动。

·编写时要保证凸轮数据不含负数、小数点、逗号等数值以外的值。

凸轮数据编写完成后，只留下相位和位移的数据，删除其它数据 (例如标题等，上例中为第 1行 “相

位”、“位移”的字符串 )，保证最初的数据从第 1行开始，再以 CSV形式保存在某一文件名下。

导入到凸轮曲线编写软件中

接着，打开凸轮曲线编写软件。步骤如前述。

打开后，点击 “文件”下的 “导入”。
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显示以下画面。

在此画面上，指定并打开保存的凸轮数据 (上例中为 “我的文档”文件夹下的 “凸轮数据”文件 )。

显示以下画面。

在上述画面的 “相位 /位移设定”栏中，进行以下设定。

单位 (相位 )： 选择编写好的凸轮数据的单位。本例中选择“脉冲”。(即使Excel编写数据用的

是其它单位，也要设定为 “脉冲”)

单位 (位移 )： 选择编写好的凸轮数据的单位。本例中选择“脉冲”。(即使Excel编写数据用的

是其它单位，也要设定为 “脉冲”)

设定下死点开始的最大相位值。本例中设定为 “36000”。

设定下死点开始的最大位移值。本例中设定为 “10000”。

“机器 /电机信息”栏一般不需要设定。

设定完成后，点击 “OK”。则显示以下画面。
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点击 “是”。则显示以下画面。

点击此画面上的 “OK”，则图示编写好的凸轮数据。

在上述画面中确认图表显示的值正常后，点击“文件”下的 “保存”按钮进行保存。

此时文件名后缀为 “cdt”格式 (凸轮曲线编写软件专用格式 )。
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接着，点击同一画面上的 “文件” → “数据传送”按钮。

则显示以下画面。

在这一画面上进行以下设定。

设定传送源文件

点击 “选择”按钮，设定之前所述的 “cdt”文件。

设定传送对象

指定 “控制器种类”，如 “MP2300”。

再点击 “通信设定”按钮，设定上述画面的信息。

设定传送数据

“数据种类”设定为 “位移数据”

“寄存器种类”设定为 “M寄存器”

“数据类型”设定为 “长整数型”

“寄存器首地址”设定为 ML “10000”。

之后点击 “OK”按钮。

立即向指定的寄存器传送凸轮数据。

这样，操作就完全结束了。

但是，本操作只有在 “联机”时才有效。即，必须要连接实际的机器后再进行此操作。
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11.1  进行原点复归 (基本 )

使用增量型编码器的伺服电机，在接通电源之后，必须首先进行向机器坐标系原点复归的动作，然后才能进

行运行。

原点复归共有以下所示的 13种 (SVB之时 )方式，通过改变设定参数 OWxx3C的值来进行选择。

· 原点复归的方式

原点复归的方式
设定参数

(OWxx3C) 的值
方法

DEC1 ＋ C 相脉冲方式 0 基于减速 LS 和 C相脉冲的 3段减速方式

ZERO 信号方式 1 基于 ZERO 信号的原点复归方式

DEC1 ＋ ZERO 信号方式 2 基于减速 LS 和 ZERO 信号的 3段减速方式

C 相脉冲方式 3 基于 C 相脉冲的原点复归方式

C 相脉冲 11 仅基于 C 相脉冲的方式

POT&C 相脉冲 12 基于正侧 OT 信号和 C相脉冲的方式

POT 13 仅基于正侧 OT 信号的方式

HOME LS&C 相脉冲 14 基于 HOME 信号和 C相脉冲的方式

HOME LS 15 仅基于 HOME 信号的方式

NOT&C 相脉冲 16 基于负侧 OT 信号和 C相脉冲的方式

NOT 17 仅基于负侧 OT 信号的方式

INPUT&C 相脉冲 18 基于输入信号和 C 相脉冲的方式

INPUT 19 仅基于输入信号的方式
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原点复归方式简介

根据机器构成和操作方法的不同，原点复归的方式一共有 13种。其中主要方式的简介如下所示。

其他方式的说明请参照用户手册。

【DEC1+C 相脉冲】方式 (OWxx3C) ＝ 0

以原点复归速度沿参数 (OBxx093) 指定的方向开始移动。检测到 DEC1 信号的上升沿时减速为接近速

度。以接近速度通过 DEC1信号后检测到第一个 C相脉冲时，减速为蠕动速度并进行定位。最后建立以

定位完成位置为原点的机器坐标系。

【ZERO 信号】方式 (OWxx3C) ＝ 1

以接近速度沿参数 (OBxx093)指定的方向开始移动。检测到 ZERO信号的上升沿时减速为蠕动速度并进

行定位，最后建立以定位完成位置为原点的机器坐标系。
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【DEC1 ＋ ZERO 信号】方式 (OWxx3C) ＝ 2

以原点复归速度沿参数 (OBxx093) 指定的方向开始移动。检测到 DEC1 信号的上升沿时减速为接近速

度。以接近速度通过 DEC1 信号后检测到 ZERO 信号的上升沿时，减速为蠕动速度并进行定位。最后建

立以定位完成位置为原点的机器坐标系。

【C相脉冲】方式 (OWxx3C) ＝ 3

以接近速度沿参数 (OBxx093) 指定的方向开始移动。检测到 C 相脉冲的上升沿时减速为蠕动速度并进

行定位，最后建立以定位完成位置为原点的机器坐标系。
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梯形图

以下所示为原点复归的梯形图示例。
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11.2  使用运动程序进行原点复归

使用运动程序进行原点复归时，程序最简单，同时运动程序的内容也很简单。因此，除必须使用梯形图 (运动

命令 )进行控制的场合之外，建议使用本方式进行原点复归。

梯形图

用于使运动程序动作的梯形图，与 “7.2基于运动程序的位置控制”中所述的梯形图相同。

运动程序 (原点复归 )

用于原点复归的各种参数中、一旦设定后就不再更改的，在模块构成设定画面上事先设定好。以下所

示为运动程序之例。

(仅轴 1的示例 )
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12.1  设定图中使用的 D寄存器的数量

仅可在某些图内使用的 D寄存器作为初始值在各图中分配 32个寄存器 (16位 )。欲增加使用其数量时，必须在

文件管理器中通过各图的属性变更寄存器数量。其变更方法如下所示。
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12.2  全部清除继电器和作业寄存器

接通电源时的寄存器的内容原样再现电源 OFF 前一刻的值。因此，当将寄存器的各位作为继电器来使用时，

若在电源 OFF前一刻的状态为 ON，则电源 ON时，再现为 ON。因此，机器有时会因电源接通而突然动作。

为防止这种现象的发生，必须在电源接通后立即全部清除 (OFF) 作为继电器来使用的寄存器等。下面介绍其

梯形图示例。

在解读某图前，首先以 1个扫描脉冲全部清除 D寄存器的内容 (因留有过去的工作履历而进行清除 )。

梯形图

该梯形图是在解读图 H01之前，全部清除图 H01内所使用的作业用寄存器的示例。

在图 H01 上进行寄存器的清除。如从总图 H 调用 H01 并开始解读，则仅在第一次扫描时，继电器

MB00100D变为 ON。

通过该继电器的 a接点，将作业所用的 D寄存器 DW00000～ 00031的内容全部置为 0。

用作继电器的寄存器也同样变为 0。

位于 H图 ELSE 下面的梯形图的功能是在完成 H01的解读后，将产生 1个脉冲的继电器 MB00100D 置为

OFF，为下次解读做好准备。

DWG.H
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12.3  检测各轴的警报，显示警报

运动模块可随时监控各轴的伺服电机的工作状态，当检测出状态异常时，异常内容则显示在监控器上。

运动监控寄存器分配如下。

警告 ILxx02 ：所发生的警告内容以位为单位在该处进行报告。

即使发生了该警告，运行中的伺服电机也不会停止。

如排除了警告因素，则警告被清除。根据警告内容，有的警告可通过执行警报清除

(将 OBxx00F置为 ON)来清除警告。

另外，即使发生了该警告，运行中的伺服电机也不会停止。

警报 ILxx04 ：所发生的警报内容以位为单位在该处进行报告。

发生该警报后，运行中的伺服电机停止。

如排除了警报发生的因素，则可通过执行警报清除(将OBxx00F置为ON)来清除警报。

警告或警报的内容为 “伺服驱动异常”时，可进一步调出伺服驱动警报代码寄存器 IWxx2D，了解其内容。

虽然 ILxx02 以及 ILxx04 为 32 位寄存器，但由于每一位都对应一定的警报内容，因此通过调出其内容就能知

道所发生的警报的内容。

梯形图

如轴 1发生警报，则将继电器 MB001001置为 ON。通过该继电器将动作置为 OFF或进行警报。

·在清除 IL8002 以及 IL8004 的内容时，将清除用寄存器 OB8000F 置为 ON。
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IL8002的各位所对应的错误代码。

IL8004的各位所对应的错误代码。

位 错误内容

0 偏差异常 〔将模式设定 1 设定为 (OB80000 置为 OFF) 警告时〕

1 设定参数异常 (异常的参数编号报告给 IW8001)

2 固定参数异常 (异常的参数编号报告给 IW8001)

3 伺服驱动器异常 (通过 IW802D 确认内容 )

4 运动命令异常 (使用了不能使用的运动命令时为 ON)

5 系统预约

6
正方向超程

(在固定参数中本信号无效时，如本信号变为 ON 则 ON)

7 
负方向超程

(在固定参数中本信号无效时，如本信号变为 ON 则 ON)

8 伺服 ON 未完 〔即使将伺服 ON 信号 (OB80000) 置为 ON，伺服驱动侧也处于伺服 OFF 状态时〕

9 伺服驱动器通信警告 (MECHATROLINK 的通信异常检测出 1次时 )

10 ～ 31 未使用

位 错误内容

0 伺服驱动器异常 (通过 IW802D 确认内容 )

1 正方向超程

2 负方向超程

3 正方向软限

4 负方向软限

5
伺服 OFF

( 在伺服 OFF 状态，指令伴随位置控制的运动命令时 ON)

6 定位超时

7 定位移动量过大

8 速度过大

9 偏差异常

10 滤波器类型变更错误 (在传送未完状态，改变了滤波器类型时 ON)

11 滤波时间参数变更错误 (在传送未完状态，改变了滤波器时间参数时 ON)

12 未使用

13 未设定原点 (在无限长轴的场合 ,不进行原点设定而进行位置控制时 ON)

14 移动中设定原点 (在轴移动中执行了原点设定时 ON)

15 伺服驱动器用户参数设定错误

16 伺服驱动器同步通信错误

17 伺服驱动器通信错误

18 伺服驱动命令超时错误

19 绝对值编码器旋转量超限

20 ～ 29 未使用

30 伺服单元设定电机种类不一致

31 伺服单元连接的编码器种类不一致
12-7



第 12 章  掌握了梯形图将会带来很大便利

12
12.4  防止失控 (位置控制、相位控制 )

如在位置控制、相位控制中切换工作模式，将伺服置为ON，则有时会突然发生意想不到的伺服动作。这是因

为在切换模式后不久，以前的指令值残留在指令寄存器内。

为了防止该情况的发生，通过伺服 ON的脉冲化信号在指令寄存器 (如果是第 1轴，为 OL801C或 OL8028)中保

存当前位置 (IL8016)。于是，指令值＝当前位置，这样就不会出现失控。

梯形图

下图所示的是以轴 1为例防止失控的梯形图。
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12.5  掌握运动程序的警报内容

如在运动程序执行过程中发生异常，其内容就会报告给 “运动程序执行信息”寄存器 〔寄存器地址请参阅

“7.2 基于运动程序的位置控制 (基本 )”〕。

如运动程序本身检测出了警报，则在该区块处停止。

例如：如将组 1·任务 1的系统任务编号设定为 “1”,则警报内容在系统寄存器 SW03268中报告。

其报告内容如下。

警报代码 (16 进制 ) 警报内容 ( 程序警报 )

0 正常

1 ～ 9 未使用

10 半径指定时，指定圆周警报

11 插补进给过速

12 无插补进给速度指定

13 加减速参数变换后超限

14 圆弧长超出了 LONG_MAX

15 圆弧平面指定中无纵轴指定

16 圆弧平面指定中无横轴指定

17 指定轴超出

18 圈数指定超限

19 半径超出了 LONG_MAX

1A 圆心指定错误

1B 紧急停止指令执行中

1C 直线插补块移动量超出了 LONG_MAX

1D FMX 未定义

1E 地址 T超限

1F 地址 P超限

20 REG 数据异常

21 函数任务重复错误

22 间接指定寄存器范围错误

23 指令单位变换时溢出
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警报代码 (16 进制 ) 警报内容 (轴警报。在位 8－ B中保存轴 No.)

80 逻辑轴使用禁止中

81 在无限长轴指定时进行了超出 POSMAX 的指定

82 轴的移动距离超出了 LONG_MAX

83 未使用

84 运动命令重复

85 运动命令响应重复

86 未使用

87 超出 VEL 的设定数据范围

88 超出 INP 的设定数据范围

89 超出 ACC/SCC/DCC 的设定数据范围

8A 在 MVT 命令中指定 T为 0

8B 根据运动模块的种类，指定了不可执行的命令

8C 在输出未完状态执行了禁止的命令

8D 处于运动命令异常结束状态中
-10
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12.6  通过运动程序进行顺序控制

通常都是利用 SFC(顺序、功能、图 )来实现顺序控制的。

而本控制器由于采用新梯形图编码器，就不能使用 SFC，所以以下介绍通过运动程序实现顺序控制的方法。

本方法可获得与 SFC同样的动作，并且，在同一程序内，使用运动语言，可进一步实现伺服电机的各种运动控

制，将各种机器的顺序控制与伺服电机的运动控制集成于一体非常方便。

在这里，就其基本组合方法予以说明。

根据运动程序进行顺序控制的基本动作

程序由以下 4部分构成。

·表示顺序控制的顺序控制程序 ( 运动程序 )
·使运动程序起动、停止的主干梯形图 ( 嵌入高速图中 )
·输出图 ( 接受来自运动程序的输出指令，也包括常用联锁，控制实机的梯形图。嵌入低速图中 )
·动作结束 ( 转移条件 ) 图 ( 生成使运动程序按顺序步进的条件。嵌入低速图中 )

根据运动程序编写规则主干梯形图应在高速图中编写，但其它图为一般要求的动作速度，在低速图

中编写就可以了。

本例所示为低速图。

示范程序所对应的机器动作示例

用运动程序控制由以下 3个动作构成的机器动作。
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顺序控制程序 (运动程序 )

以下所示的是由 3个步骤构成的顺序控制程序示例。

 

使运动程序起动、停止的主干梯形图

使顺序控制程序 (运动程序 )动作的梯形图示例如下所示。

·如将起动按钮输入置为 ON，则通过该上升沿脉冲信号将继电器 DB000010 置为 ON，起动顺序控制用运动
程序。

·如起动了运动程序，则其后的动作是让运动程序开始按顺序步进动作。
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·在继电器 DB000010 的梯形图中，没有包含自动选择信号和起动联锁等，所以请根据需要插入。
·如将暂停输入 ( 非自动复位型 )IB04245 置为 ON，进行中的步进动作会暂时停止。

各步骤主干继电器如处于 ON 状态，则在该状态下停止进行。
另外，如果伺服电机的运动控制命令正在执行中，则使其动作减速停止。
如将暂停输入置为 OFF，则从停止状态或位置上再次重新进行动作。

·如将顺序停止中断输入 IB04246 置为 ON，则进行中的步进动作就此中止。
此时，运动程序同时发生错误，因此，如嵌入有警报梯形图，则会发生警报。
如错误将错误复位输入 IB04247 置为 ON，则错误状态被解除。

·顺序控制运动程序嵌入在 MPM001 中。

输出图 (接受来自运动程序的输出指令，控制实机的梯形图 )

下图为接受来自顺序控制程序 (运动程序 )的每步扫描继电器信号，控制实机的梯形图。

·Rung 0 表示接受步骤 1用主干继电器 MB100000，进行电机 1起动、停止的梯形图。
·在该梯形图中串联使用常用联锁 ( 在本示例中 IB00020、IB00021 就相当于此 )。
·如在各输出中需要手动运行梯形图，就追加该梯形图。
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动作结束 (转移条件 )图

下图所示为上一步动作结束后，动作向下进行的梯形图。

·Rung 0 表示步骤 1步进的条件梯形图。
步骤 1(MB100000) 置为 ON 时，因其输出动作完成 (在本示例中，IB00010 和 IB00011 都置为 ON)，故继
电器 MB200000 置为 ON，在此状态下，运动程序的 IOW 命令的条件成立，动作向下一个步骤前进。

·步骤 2、步骤 3也同样进行步进动作。
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接通控制器电源时的处理

接通控制器电源时，将再现电源 OFF前一刻的运动程序的各步骤指令输出置为 ON时的状态，其结果会

导致机器突然动作。

为了防止发生这样的异常动作，需要嵌入一梯形图，它通过接通电源时的快速扫描，能将所有输出继

电器置为 OFF。它嵌入在初始化图 A中。

以下所示是该梯形图示例。

并行进行顺序步进动作的方法 (并列分支连接 多令牌 )

从某个步骤将动作并列地分开，进行步进动作，在这些动作结束后执行下一个动作，这样的动作叫做

“并列分支连接”。

其组合方法如下所示。

并列分支连接动作的主角是并行执行命令 (PFORK、JOINTO、PJOINT各命令 )。

并列分支数最多为 4个。(SFC最多为 6个 )

动作示例如下。

在上图示例中，步骤按以下方式进行。

·如步骤 1 动作结束，则结束继电器 MB200010 为 ON。
·通过该 ON 同时起动步骤 2、步骤 3、步骤 4。
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·如步骤 2、步骤 3、步骤 4的动作结束继电器 MB200011 ～ MB200013 全部变为 ON，则步骤 5便开始动作。

此时的运动程序生成示范 MPM002如下所示。
-16



12.6  通过运动程序进行顺序控制

第
12
章

并行进行顺序步进动作的方法 (普通分支连接 单令牌 )

从某个步骤将动作并列地分开，执行分支前端的任何一个，进行步进动作，在其动作结束后执行下一

个动作，这样的动作叫做 “普通分支连接”。

其组合方法如下所示。

普通分支连接动作的主角是选择执行命令 (SFORK、JOINTO、SJOINT的各命令 )。

普通分支数最多可为 16个。(SFC中则不受限制 )

动作示例如下所示。

在上图示例中，步骤按以下方式推进。

·如步骤 1 动作结束，则结束继电器 MB200020 为 ON。
·通过该 ON，在步骤 2、步骤 3、步骤 4 中，起动选择信号变为 ON 的步骤。
·如正在动作的步骤的动作结束继电器 MB200021 ～ MB200023 中某一个变为 ON，则步骤 5 开始动作。
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此时的运动程序生成示例 MPM003如下所示。

步进中使用定时器

想基于定时器进行某个步骤的动作时，使用时间等待命令 (TIM)。

其使用方法如下。
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在相邻步骤间将输出置为 ON

如下所示的程序示例MPM005，是控制必须将相邻多个步骤间置为ON的输出(下图中，输出为MB100001)

的程序。
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13.1  故障检修的流程

如结束了程序设计和对控制器的输入以及一系列参数的设定，就可以进行调试了。虽然初次如能顺利地起动

机器就算没有问题了，但有时会发生各种意想不到的问题，而这些问题必须得到解决。

下面介绍普通的故障检修流程。
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检查要点 1

计算机不能登录到 CPU

·机器控制器 MP2000 系列的电源是否接通？

·通信电缆是否已连接？

·电缆连接器的连接是否牢靠？

·计算机侧的 “通信程序”软件是否正确地设定了通信协议？

·是否设定了 CPU 侧的 “通信参数”？ 

·通信模块的拨动开关的 INIT 开关是否置为 ON？

检查要点 2

CPU 不能 RUN

·CPU 的拨动开关的 STOP 开关是否置为 ON？

·根据 RDY 和 ALM、ERR 指示灯的点亮状态，参照“用户手册设计维护篇”中有关故障检修的内
容，找出故障部位。

检查要点 3

不能正确识别输入输出

·在模块构成设定画面的输入输出参数设定画面显示当前值。通过该画面使外部信号 ON-OFF，
检查当前值显示画面的相应信号是否能正常显示。

·如果不能正确显示，也许是模块的设定地址有错。请进行检查。

·关于输出确认，当双击输入输出参数设定画面的当前值显示栏时，通过键盘能置任意位为 ON-
OFF。然后确认上述操作的结果是否能正确对应外部机器的动作。如果不能正确显示，也许是
模块的设定地址有错。请进行检查。

·如果设定地址正确，则可能是配线不良、输入输出机器异常、输入输出模块不良。请进行
排查。

检查要点 4

不能正确识别伺服电机的输入输出

确认与伺服电机的信号交换的最简单的办法是使之显示构成设定画面的运动模块参数画面→运

动监控。手动旋转伺服电机轴，如该机器坐标系当前位置值的显示内容发生变化，则伺服电机

与运动模块都可正确收发信号。

如果无变化，则首先检查伺服电机和伺服单元之间的配线是否正确，然后再进一步检查与运动

模块间的配线是否正确。
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检查要点 5

伺服电机不能动作

【RUN 显示未点亮】

检测伺服单元表面的 LED 是否显示 “RUN”。

如果没有显示，则可能是伺服 ON 梯形图有问题，请检查。

·对伺服 ON 寄存器 ( 轴 1中 OBC0010) 是否已正确编程？

·是否正在由上位图通过 SEE 命令调用欲动作的图？

·是否在其它图中已将伺服 ON 寄存器置为 OFF？

·在模块构成设定画面的固定参数中，是否将相应轴选择为 “使用轴”？

【RUN 显示虽点亮，但不动作】

·动作模式设定寄存器(轴 1中 OBC0002)为 ON状态吗(恒速运行时)？或者在速度控制模式下
动作时，OBC0000 为 ON 状态吗？

·运动命令代码为有效设定吗？轴 1 中 OBC0008 为有效选择位。请通过构成设定画面的当前值
显示确认是否为 ON。

·速度指令寄存器〔轴1中为OWC015(%指令)或OLC022(根据指令单位指定)〕中设定速度了吗？

·上述寄存器其中之一为 “有效”。对于轴 1 其选择为 OBC000D。在 ON 状态时％指令有效。请
检查设定是否正确。

·请检查超程限位开关是否动作。

·在其它图中，是否要求该轴进行别的动作 (命令重复 )？

检查要点 6

不能正常动作

·由于伺服电机在其前段能进行动作，所以可在该段检查手动运行是否正常动作。

·如手动顺序不能正常动作，则要检查逻辑是否正确。

·在梯形图编辑画面上显示相应轴的梯形图，检查其梯形图的动作状况。

·导通的接点显示蓝色，线圈则显示全面充填。

·顺序控制不良的原因之一可认为是寄存器的重复。如线圈编号和运算时作业寄存器编号发生
重复，只是对检查的画面进行监控则很难发现这样的错误。应使用“交叉索引”和“寄存器
映射表”来检查重复。

·另外，也可认为是上述的地址设定不良。

·检查是否给伺服电机提供了所设定的手动速度。如没有提供，则检查固定参数画面的设定内
容 (电机额定转速和脉冲发生器的设定值、减速比、滚珠丝杠节距等 )。

·再次计算并确认设定速度是否正确。

·在定位中，确认是否定位在所设定的位置。此时，步进进给最为方便。根据需要输入其他的
确认用梯形图，确认定位的精度。
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检查要点 7

不能正常动作

·如手动运行能正常动作，则可判断伺服电机的速度控制、位置控制、位相控制的基本动作正
常。如果自动运行不能正常动作，可认为存在以下问题。

a) 自动顺序控制的问题

b) 对机器进行速度、位置或相位控制的算法上的问题

c) 用梯形图进行设定或处理的各种运算公式和单位等的问题

d) 由多个梯形图向同一个轴发出指令所引起的问题 (指令重复 )

e) 寄存器的重复等

·根据观察“位置监控”，判断位置指令是否正常，或当前位置的应答是否正常。

·有关寄存器的重复，由于在前段动作，所以在该段检查自动运行动作是否正常。应使用 “交
叉索引”和 “寄存器映射表”。

检查要点 8

不能正常动作

·基于运动程序的自动运行不能正常动作时，请调出该程序进行检查。

·由于运动程序的正在解读中的行是选中的，因此很容易确定问题部位。

·运动程序不动作时，则可认为发生了错误。

·通过把作业寄存器 ( 输出侧 )的位 8 置为 ON 确认错误的产生。根据警报输出寄存器可了解错
误内容。

·详情请参照 “12.5 掌握运动程序的警报内容”。

·将 “停止”输入置为 ON，中断运动程序的执行，。然后进行 “警报复位”。

·虽没有发生错误，但某行不动作时，可能存在以下问题。请进行调查。

a) 快进额定速度比的值为 0

b) 插补额定速度比的值为 0

c) 定位结束信号因结束幅度狭窄，故不能变为 ON( 可尝试扩宽结束幅度 )。

·作为动作确认手段，观察 “位置监控”是必须的。

检查要点 9

进行最后的调整

进行最优调整的最有效手段就是使用数据示踪功能。

请参照 “13.2 数据示踪”。
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13.2  数据示踪

所谓数据跟踪是指将动作中的伺服电机和变频器的各种数据实时地收集在 MP900 系列中，通过编程软件

MPE720使之显示在计算机画面上的功能。

按以下步骤进行数据示踪。

登录数据
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开始示踪

显示已收集到的数据
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自动显示最新数据

如点击选择菜单的 “显示” → “模式” → “AUTO”,则自动滚动显示最新的示踪数据。

如再次进行同样操作，则自动滚动显示被解除。

显示最新数据

如点击选择菜单的 “显示” → “模式” → “RE-DSP”,则显示最新的示踪数据。

手动开始示踪

如单击菜单的 “控制” → “示踪 START”,则开始数据示踪。

如要停止数据示踪，则点击 “控制” → “示踪 STOP”。

利用触发信号开始示踪

如利用数据收集开始触发、停止触发信号，则可配合收集时机进行数据示踪。为此就需设置触发信号

梯形图并将该信号登录到示踪定义画面中。

需准备的梯形图示例如下所示。

有示踪开始条件和停止条件时
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仅有示踪停止条件时

定位结束作为停止条件时
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另外，在示踪定义画面的触发条件中按以下方式设定。

变更显示中的时间轴

点击菜单上的 “显示” → “采样” → “示踪时间轴”。

出现示踪时间轴显示选择画面。在该画面进行必要的设定。

将显示开始采样编号变更为任意编号

点击菜单上的 “显示” → “采样” → “指定 1行数据”。

出现 “指定 1行采样数据”画面，并输入采样编号，点击确定按钮。

变更读取数据数

点击菜单上的 “显示” → “采样” → “读取数据数”。

出现 “指定读取数据数”画面。在该画面输入数据数并点击 “确定”按钮。
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将已收集的示踪数据保存在软盘中

数据收集到后，在“趋势图”画面点击“文件” →“示踪数据” →“写入”。出现“写入窗口”画面。

·在文件名栏输入文件名。默认为“A: DTRACE.DAT”。

·如输入结束，则点击“更新”按钮。
·显示已保存的数据一览表。
·点击欲写入的示踪编号的 No. 栏，然后点击 “执行”按钮。
·如写入结束，则按下“结束”按钮。

(注 )DATA 栏

“－”符号指被保存的数据仅为示踪定义。

“○”符号指被保存的数据为示踪定义和已收集的数据两个方面。

“**”符号指没有被保存的数据。
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调出并显示保存在软盘上的示踪数据

将软盘插入 A驱动器，在收集数据后，在“趋势图”画面点击“文件” →“示踪数据” →“读取”。

然后就出现 “读取窗口”画面。

·在文件名栏输入文件名。如输入结束则点击“更新”按钮。
·显示已保存的数据一览表。
·点击欲读取的示踪编号的 No. 栏，然后点击“执行”按钮。
·如读取完成，则按下“完成”按钮。
·如果读取完成，以后则可进行普通的数据示踪显示操作。

以表格形式显示示踪数据

在收集数据后，如点击 “表格标记”按钮，则以表格形式显示已收集的数据的数值。
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13.3  更加便利地示踪数据

编程软件 MPE720 Ver 5.13以后的版本，设置了可更加便利地进行数据示踪的各种功能。

该功能是基于 “示踪管理器”画面来使用的。

其步骤与 “13.2 示踪数据”大致相同。

显示示踪管理器画面

首先，进行采用 “示踪管理器”的设定。

从“文件管理器”画面选择“显示” →“配置” →“数据示踪”，然后选择“使用示踪管理器”的

“使用”。

如设定结束，则关闭 MPE720,然后再次打开。

登录后，双击定义文件夹的 “数据示踪”，显示以下画面。
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该画面即为 “示踪管理器”画面。各种数据设定结束后，联机显示表示进程值的状况。

登录数据

在表格部分的变量栏登录欲收集的数据。

操作步骤如下所示。

·通过鼠标选择欲登录的“变量”栏，键盘输入后按 “Enter”键。
·然后，在“程序”栏键入图编号并按 “Enter”键。

如果数据为通用数据 ( 例如 M 寄存器 )，该操作不需要。
·根据需要也可在“注释”栏输入注释内容。
·在“Y 轴标尺”栏显示“Auto”。“Auto”是指 Y轴坐标可自动调整并进行显示。
·如欲固定标尺，就得在“图形”部分的 “Y1 坐标”以及 “Y2 坐标”上指定最大值，并通过 “Y 轴标

尺”栏的▼按钮任选其一。
·删除数据时，从“表格”部分的 “选择”栏选择相应数据，然后点击 “编辑” →“删除记录”。
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设定数据收集开始和结束的时机

设定步骤如下所示。

·点击 按钮。显示以下画面。

·输入“示踪名称”。
在欲给已登录的收集数据组起名时输入。(最多 32 个半角字符或 16 个全角字符 )
也可以不输入。

·作为“采样”条件，设定为高速扫描或低速扫描。    
另外，通过程序指定时，设定为“程序指定”。
一般情况下选择“高速扫描”。

·设定采样间隔。
如设定为“0”,则每个扫描都收集，如设定为 “3”,则每扫描 4次收集 1次。

·仅限采样条件为“程序指定”时，以 ［ms］为单位， 按 0.1［ms］的刻度设定程序指定示踪间隔。
·在“示踪次数”栏设定要收集的数据数。

如选择“无指定”，则继续收集直到满足停止触发条件为止。
·设定“开始触发”。

例如，IB00005 为 ON 开始收集时，按以下方式设定。
开始触发“IB00005”＝ “ON”
另外，使用数据寄存器时，按以下方式设定。
开始触发“MW00010”≥ “200”

·设定“停止触发”。
例如，IB00005 为 OFF 停止收集时，按以下方式设定。
停止触发“IB00005”＝ “OFF”
另外，该信号置为 OFF，欲继续收集直到 10 个数据后才使之停止时，设定停止延迟次数为 “10”。

如设定结束，则点击 “OK”再进行保存。

点击 “文件” → “保存”。
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开始示踪

数据收集是从点击  按钮开始的。

按照触发条件，收集动作可分类如下。

显示已收集的数据

已收集的数据实时地显示在图形窗口。

图形窗口有各种便利的功能，显示和分析更方便。
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借助趋势图分析

趋势图就是以时间序列的形式显示收集到的数据，是最基本的显示功能。

显示已收集的数据

如收集到了数据时，则自动地显示其数据。

当连续地收集数据时，趋势图自动地从左向右移动。

另外，如欲显示正在显示的数据的前后数据时，可通过拖动下部的滚动条来进行。

此外，如设有数据收集触发信号时，直到触发信号变为 ON之前，显示都是处于待机状态。

停止显示

若要结束显示，则点击 按钮。中断显示动作。

另外，此时，MP2000系列的 CPU内收集到的数据被全部传输到 MPE720中。
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显示 CPU 中已收集的数据

欲中断当前显示中的数据显示动作，显示 CPU 内的收集数据时，如点击 ，则中断显示动

作，读取 CPU内的收集数据并显示其内容。

此时，可在以下画面设定要读取的数据数。

便于数据显示的功能

· 13.4.1 滚动

滚动就是使图形显示左 ⇔ 右移动，在查看数据的变化时使用。

如按 按钮，在图形上左右移动带该按钮的光标，则在该方向上可左右移动数据。

或者点击位于图形下部的滚动按钮，也可进行同样的操作。

· 放大·缩小

在放大·缩小图形的某一部分时使用。

如点击 的 “＋”按钮，则该符号就会粘附在指示器上。

在这种状态下移动鼠标选择欲放大的部分。

这样，那一部分就被放大显示。

若欲将放大的部分恢复为原来的大小，就点击 “－”按钮或 “复位”按钮。

· 格子的显示 / 不显示

可选择 “显示 /不显示”图形的格子。

如点击 按钮，则格子消失，再次点击则显示。
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· 光标显示

所谓光标显示是指使“光标线”(竖线)移动到图形的任意部分，读取该位置的收集数据的功能。

光标有 “光标 A”和 “光标 B”2 种。可通过指示器分别将它们左右移动到指定的位置。

点击 ，将指示器选择为 ，然后如点击示踪画面的任意一点，则 “光标线”被移动到

该位置并显示，同时，表格部的相应数据栏被着色显示。( 其中，任意点仅限在格子上 )

“光标线”的选择可用以下图标进行选择。

另外，可从以下画面自由设定光标线的颜色等。

如点击 ，则显示以下画面。

线的种类也可选择。

可设定线的颜色。点击 之一，设定颜色。

· 光标的联动显示

“光标 A”和“光标 B”两个都可以选择，如点击 ，则“光标 A” 移动到用 选择的位

置，与此同时在维持当前的位置关系的状态下也可移动并显示 “光标 B”。

用于数据的比较等。

· 放大显示图形部分

欲整页显示图形部分时，点击位于图形部的 按钮。

复原时点击 按钮。 

· 放大显示表格部分

欲整页显示表格部分时，点击位于表格部的 按钮。

复原时点击 按钮。
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· 在 WORD 和 EXCEL 中的粘贴

欲将图形粘贴到其它应用软件中时，点击 按钮，仅将图形复制到剪贴板上。(与图形部的

“Print Screen”操作是一样的 )

例如，可将复制的图形粘贴在 Microsoft WORD 上、用于撰写试验报告。

进行 X-Y 显示

所谓 X-Y显示就是从被收集的数据群中取出 2组，在 XY平面上按收集数据的排列顺序显示其轨迹。

可灵活应用于各种场合，如显示 X-Y工作台上的工具的动作状况和相对于指令值偏差的发生状况等。

以下表示的是画面示例。
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· X-Y 显示的步骤

按以下步骤进行显示。
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便于 X-Y 数据显示的功能

· 显示线的选择

可选择是点显示还是线显示。

如按下该按钮，则轨迹以点的移动来显示。

如按下该按钮，则轨迹以线的形式来显示。

如在点的集合显示时按下该按钮，则点一个一个地全部显示而不会消失。

如按下该按钮，则进行模式显示。

便于进行数据分析、解析的功能

· 显示最大值

可求出收集到的数据的最大值。

其步骤如下所示。

· 显示最小值

可求出收集到的数据的最小值。

其操作与 “显示最大值”相同。但是，检索对象要选择 “最小值”。
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· 显示通过光标选择的范围中的最大值、最小值

其操作与 “显示最大值”相同。但是，检索对象要选择 “局部最大值”或 “局部最小值”。

· 显示指定时间轴的数据

其操作与 “显示最大值”相同。但是，检索对象要选择 “时间轴”。

另外，在 “时间设定”栏以 ms 为单位输入欲显示的时间。

然后，点击 “转移”按钮，在表格部选中指定时间轴的数据。

· 计算面积和平均值

可以求出收集的数据在某个范围内的面积和平均值。

其步骤如下所示。
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将收集到的数据保存在其它记忆装置中 (导出 )

数据收集后，可将收集到的数据群保存在 USB静态存储器等记忆装置中。

进行以下操作。

在 “示踪管理器”画面上点击 “文件”→ “导出”。

显示 “起名并保存”画面。

·在“文件名”栏输入文件名。选择保存媒介，输入文件名 (上图，在可移动磁盘中输入 “TEST”)。
·如输入结束，则点击“保存”按钮。
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读取并显示保存在其它记忆装置内的示踪数据

可读取保存在可移动磁盘等中的收集数据并在 “数据示踪”画面上显示出来。

在 “示踪管理器”画面点击 “文件”→ “导入”。

显示 “打开文件”画面。

选择欲显示的文件，点击 “打开”按钮。

如导入结束，则进行通常的数据示踪显示操作。
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13.4  调试运动程序

运动程序生成后，不是使用正规的运动程序起动用梯形图，而是从运动程序的编辑器画面直接使程序动作，

从而进行程序的联机检查。

这就叫调试运行。

进行调试运行有 3种方法。

连续调试运行 从首区块开始，中途不停地连续执行各区块，直到末区块为止。

单区块运行 一区块一区块地运行，进行调试。

基于断点设定的调试运行 设定欲暂时停止进行的区块 , 逐个分割进行运行调试。

下面说明其使用方法。

事前准备

·联机登录欲调试的程序。

·例如从文件管理器打开欲调试的运动程序。

该程序会显示在工程管理器画面上。

从工程管理器的菜单点击 “显示” ⇒“运动任务管理器”，选中确认标记 ( √ )。确认显示任务

管理器。
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开始调试

·双击运动任务管理器画面的“运动任务”。
显示文件夹。

·然后，如双击“未执行运动任务”，则显示生成的运动程序。

·双击选择欲调试的运动程序。在画面右侧的梯形图编辑器显示部分打开并显示该程序。

·点击 图标 〔或 F1(DBG) 键〕。

连续运行运动程序

·所谓连续运行，是指将某一运动程序从首区块开始依次动作，到末区块才停止的基于最普通的运行的
调试。
按以下步骤进行运行。

·预先将伺服置为 ON 状态 (由梯形图 )。

·点击 图标〔或 F8(GO) 键〕。

·立即从首区块开始运行。

·执行中的区块被选中。另外，在那个区块的左侧显示 。
·执行中的伺服电机运行状况，即通过“位置监视器”画面，或 “寄存器表”画面改变当前位置和指令

位置，确认其是否进行所需的动作。
另外，有关输出继电器和寄存器的值的变化，同样可通过“寄存器表”画面来进行确认。

如点击工程管理器画面的 ，则显示 “位置监视器”画面。

如点击工程管理器画面的 ，则显示 “寄存器表”画面。

暂时停止动作中的运动程序

·点击 图标 〔或 F10(BRK) 键〕，当前动作中的区块立即减速停止。

·如要重新开始动作，则点击 图标。

·可暂停的命令被限定为轴移动命令 (MOV 和 MVS、MCC、MCW 等 )。其它命令 (TIM 等 ) 则无效，执行该区
块后，暂时停止。

POS
MON
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中断动作中的运动程序

·中断调试运行中的动作，或中断以后的动作时，请点击 图标 〔或 F2(ABT) 键〕。

·如中断，则当前动作中的区块立即减速停止，然后不再运行，调试被中止。
·另外，后述的断点被解除，标记消失。
·在执行子程序时，其动作也被中断，返回到正在调试的主程序的首区块。
·中断的程序不能从这里再次开始。

通过单区块运行进行调试

·所谓单区块运行是指逐个区块运行的调试方式。
·预先将伺服置为 ON 状态 (由梯形图 )。

·在首区块的左侧显示 。

·点击 图标 〔或 F5(OVR) 键〕。

·立即开始单区块运行，进行该区块的动作。

·如动作结束，则在下一个区块的左侧显示 ，等待下一个动作指令。

·通过再次点击 图标 〔或 F5(OVR) 键〕进行下一个区块的动作。

·这样，逐步地进行调试动作。
·子程序 (MPSxxx) 整体被视为 1个区块来动作。

通过断点设定进行程序调试

·所谓断点设置，是指在使程序连续动作时，执行指定区块的前一刻使之暂停，确认伺服电机等此前的动
作是否正常的操作。

·在使程序动作之前，须先设置断点。通过鼠标选择欲停止的区块，在指示器的闪烁状态下点击 图

标〔或 F7(BP) 键〕。

·在该区块的编号右侧带有 标记。

下图为带有标记的程序示例。

·如要解除则请再次点击相同的图标。
·在 1 个运动程序中最多可在 4 处设定断点。
·预先将伺服置为 ON 状态 (由梯形图 )。

·点击 图标 〔或 F8(GO) 键〕。

·立即从首区块开始运行。如动作进行到带有 标记的区块，则不执行该区块就停止。

·通过再次点击 图标进行下一个动作。
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步进运行子程序 (MPSxxx)

在步进运行中，整个子程序 (执行由 MSEE命令调用的 MPSxxx程序 )是作为 1个区块来执行的。

在进行逐个区块步进运行时，对子程序内的动作进行以下操作。

·在MSEE MPSxxx区块处停止时(即该区块带有 时)，点击 图标〔或F4(IN)键〕开始执行子程序。

·自动打开子程序，与主程序一样显示其动作状态。
·子程序内的调试方法也与主程序相同。
·如执行子程序内的 RET 命令，则子程序的显示消失并且显示画面返回到主程序。

结束调试运行

要结束调试运行时，请按以下步骤进行操作。

·在运动任务管理器画面通过鼠标选择“执行中运动任务”文件夹中的相应运动程序。

·点击 图标 〔或 F11(RGL) 键〕。

·结束该运动程序的调试运行。
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14.1  对程序加注释

对程序加注释的方法如下。

输入程序注释

在程序注释输入时，双击相应范围，在光标闪烁部分输入注释。全角、半角均有效。

输入 Rung 注释

在 Rung注释输入时，双击相应范围，在光标闪烁部分输入注释。全角、半角均有效。

在命令中输入注释

在命令中输入注释时，双击欲输入命令的注释栏。然后，在该栏中输入注释。

在命令中输入标记

所谓标记是指，使用表示命令的作用的字符串替代以寄存器编号来表示某命令，输入程序的一种

注释。

要使用标记，首先必须在标记管理器中登录该标记。

该操作如下所示。
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从文件管理器打开 “数据库”文件夹。然后进一步打开该数据库中的标记管理器。

如出现 D寄存器标记一览画面，则在相应的寄存器编号的 “标记名称”栏输入标记。

如输入标记名称，按下 ENTER，则字符显示为红色。如在该处保存该一览表，则字符变成黑色，登录

完成。

登录后，代替寄存器编号，在 “标记名称”栏输入已登录的名称即可。
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14.2  打印程序

批打印

打印所有程序时，批打印功能非常便利。

可全部打印指定的程序和寄存器一览表、构成设定和参数等。

其步骤在附录 MPE720简明手册的 “打印 (全部 )”中有详述，请参照。

打印任意程序

只打印任意程序时，在梯形图编辑器画面进行。其步骤如下。

·打开欲打印的梯形图。
·单击“文件”→ “打印”。显示打印画面。

单击 “OK”，则立即开始打印。
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14.3  检查程序存储器的剩余量

在 “扫描时间设定”画面显示与程序存储器相关的信息。该处可显示程序存储器的剩余量和其它步骤数等的

信息。

双击
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附录 1  MPE720 简明手册

操作 步骤

创建 C 寄存器 ·由“文件管理器”选择“C寄存器文件夹”→双击“C寄存器一览表” →显示“C寄存器
一览表” →在 “文件” 菜单中 →点击 “新建” →弹出 “新建”窗口

→在“表名称”栏中进行输入 (例如“PRODUCT”) →在“起始寄存器”栏中进行输入 (例
如 “CW00000”)

→在“大小”栏中进行输入 (例如“100”) →在“注释”栏中进行输入 ( 例如“品种”)
→点击 “OK” →显示出 “C寄存器表”

·在 “名称”栏 ( 例如 “品种 A”)，“标记”( 例如 “A”)，“设定值”( 例如 “100”)，
“单位”(例如 “mm”)

“上限值”(例如“500”)，“下限值”(例如“0”)，“保存目标位置”( 例如“CW00000”)
的各栏中进行输入→在 “文件” 菜单中 →点击“保存” →点击“是” →显示出“保存
正常结束” →点击 “是”

·已经在 C寄存器一览表中登录时

点击“文件” →“打开” →“C寄存器” → “C 寄存器表” →显示出“C寄存器一览表”

双击符合条件的表的 No. 或名称→显示出符合条件的 “C寄存器表” →以下操作相同

设定 CPU 运行环境

( 瞬时停电、程序写保
护等 )

双击“文件管理器”的“系统定义”文件→点击“新建文件 OK” →弹出“系统定义”画面
→进行瞬间停电的相关设定

瞬间停电的判别时间→ 0.0 ～ 9.9( 秒 )。输入 0.0 时不判别瞬间停电

瞬间停电复电后的运行方式→从 “重新启动”或 “继续启动”中任选一个

通常复电后的运行方式→从 “重新启动”或 “继续启动”中任选一个

程序写保护→从“写入可”或 “不可”中任选一个

保持发生 I/O 错误时的上次值的扫描次数。设定 1～ 255 之间的数值

根据需要进行 CPU 多系统的设定

设定完成后，依次点击“文件” → “保存” → “是”

获取 CPU 状态 双击“文件管理器”的“系统定义” →弹出“系统定义”画面→在“运行状态”栏获取CPU状况

使 CPU 运行 将光标移至“文件管理器”的“CPU1”文件夹，双击→点击“CPU 控制” →从“PLC 运行状
况”面板点击“RUN” →按下“是”按钮 →“RUN”变为●，CPU 变为 RUN 状态→点击“CLOSE”

或者，从文件管理器双击 “系统定义” →弹出 “系统定义”画面→点击 “控制” →点击
“CPU RUN” → CPU 变为 RUN 状态

使 CPU 停止 将光标移至“文件管理器”的“CPU1”文件夹，双击→点击“CPU 控制” →从“PLC 运行状
况”面板点击“STOP” →按下“是”按钮 →“STOP”变为●，CPU 变为 STOP 状态→点击
“CLOSE”

或者，从文件管理器双击 “系统定义” →弹出 “系统定义”画面→点击 “控制” →点击
“CPU STOP” → CPU 变为 STOP 状态

D 寄存器使用个数登录 从“文件管理器”中选择想分配的 DWG，右击→点击 “DWG 属性” →弹出 “DWG 构成定义”
画面 →在 “D寄存器个数”栏中进行输入→选中 “保存时检验”栏→依次点击“文件” →
“保存” →弹出“进行检验。可以吗”的提示→点击 “是”

＃寄存器使用个数登录 从“文件管理器”中选择想分配的 DWG，右击→点击 “DWG 属性” →弹出 “DWG 构成定义”
画面 →在 “#寄存器个数”栏中进行输入→选中 “保存时检验”栏→依次点击“文件” →
“保存” →弹出“进行检验。可以吗”的提示→点击 “是”

PLC 文件夹的创建 参照“启动”操作
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操作 步骤

PLC 文件夹的变更 退出时，点击想变更的 PLC 文件夹名→然后再依次点击“文件” → “属性” →输入想变更
的内容→点击“OK” →点击 “是”

施加使能 将光标移至想使能的输出信号，点击→然后再依次点击“调试” → “强制取消”

设定颜色 ( 背景及文
本、线 )

点击“显示” →点击“编辑器选项” →弹出“编辑器选项”画面 →点击“颜色”标签 →
进行所需的设定→点击“OK”

进行打印 ( 所有 ) 从“文件管理器”点击 “文件”→ 选择“打印” →弹出 “打印管理器”画面

1. 进行一般项目的输入 (输入 0/#、图号、编写者等 )

2. 进行程序的打印设定→点击 “程序”选项 →在 No. 的右侧栏中，选中想打印的项目
→进行详细设定→点击 DWG 一览的“详细” →在“DWG 系统图”“DWG 一览”的复选框上
进行是否打印的标注
→点击 DWG 程序的“详细” →选中想打印的图号→点击“OK” →点击函数程序的详细→
选中想打印的图号→点击 “OK” →点击 C 寄存器程序的详细→选中想打印的 C 寄存器→
点击 “OK” →点击表数据程序的详细→选中想打印的表数据→点击 “OK”

3. 进行寄存器设定→点击 “寄存器”选项 →在 No. 的右侧栏中，选中想打印的项目→点击
“详细” →输入要打印的寄存器范围→

4. 进行定义的设定→点击 “定义”选项 →在 No. 的右侧栏中，选中想打印的项目→点击
“详细” →输入要打印的寄存器范围

5. 进行运动的设定→点击 “运动”选项 →在 No. 的右侧栏中，选中想打印的项目→点击
“详细” →输入要打印的寄存器范围

6.“打印” →点击“执行打印” →弹出 “执行打印指定”画面→点击 “执行”

7. 点击 “文件” → 选择“保存” →输入 “打印内容”的文件名、标题→点击 “OK”

进行打印 ( 程序 ) 打开想打印的梯形图程序或运动程序→点击“文件” → 选择 “打印” →弹出 “打印机设
定”画面→根据需要点击“打印预览”，确认打印内容→点击“OK”

运行 (CPU) 参照“使 CPU 运行”操作

调查运算错误的内容 1. 进行与 “查看寄存器内容”的 1. 相同的操作

2. 在对话框的 “寄存器编号”中输入“SW00080” →输入个数 “10” →点击“OK”

3. 显示保存有运算错误状态的寄存器

〈关于保存有错误代码和发生错误的图号的寄存器请参阅 MP920 用户手册的设计、保养篇〉

DWG A 错误代码   SW00111  发生错误的 DWG 编号   SW00122

DWG I 错误代码   SW00127  发生错误的 DWG 编号   SW00138

DWG H 错误代码   SW00143  发生错误的 DWG 编号   SW00154

DWG L 错误代码   SW00175  发生错误的 DWG 编号   SW00186

〈错误代码示例〉参照 MP920 用户手册的设计、保养篇

0001H 整数运算下溢 0009H 倍长整数运算下溢

0002H 整数运算上溢 000AH 倍长整数运算上溢

0003H 整数运算除法错误 000BH 倍长整数运算除法错误

4. 为了了解在哪个图中发生了错误
点击 “文件” →选择 “打开寄存器” →从对话框，例如 “寄存器编号”中输入
“SW00122”，即可获取图号

联机模式的指定 右击“CPU1” → “联机”如果没有“√”选中标记，则点击选中→点击 “是”

指令文件夹的创建 参照第 1 章的“1.4 新建文件夹”
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操作 步骤

指令文件夹名的变更 与“组文件夹名的变更”操作相同

日历的设定

(联机时有效 )

打开“文件管理器”的“定义”文件夹→将光标移至“系统定义”文件夹，双击→弹出“系
统定义”画面→点击“系统定义”选项 →在 “日历”栏中输入日历值→点击“OK”

解除插入 进行插入操作时，将光标置于窗口内后右击 ( 或按下“ESC”按钮 )

获取改版履历 从“文件管理器”选择想查看的 DWG →点击 “文件” →选择 “DWG 属性” →弹出 “DWG 构
成定义”画面→点击“变更履历”选项→显示变更履历内容

函数的创建 在“文件管理器”中右击函数文件夹→点击 “创建新图” →弹出“输入 DWG 名”画面→进
行下述设定

图名：SPD_CON

DWG 种类：FUNC

点击“OK” →登录“SPD_CON”文件→右击该文件→点击“DWG 属性” →弹出“DWG 构成定
义”画面→在“函数构成定义”画面中进行下述设定

函数等级 ：A

文件权限 ：R0 W1

D 寄存器个数 ：32

# 寄存器个数 ：0

SFC 输出比特数 ：0

DWG 标题 ：速度控制函数

点击“输入输出定义” 选项 →进行下述设定

点击“OK”

在 “文件管理器”中双击函数 “SPE_CON” →弹出梯形图编辑器画面→输入 SPD_CON 的梯
形图

→保存

剪切 ( 命令 ) 选择想剪切的单元→右击→点击“剪切” →剪切选中的标记，粘贴到剪贴板中→“编辑” →
“CUT” →剪切选中的部分
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共享寄存器的分配 从“文件管理器”中点击 “定义”文件夹→将光标移至 “系统定义”文件夹，双击→弹出
“系统定义”画面→点击“共享内存分配”选项→弹出“共享内存分配”画面→在 No.“01”
的“范围”栏中进行输入，例如 “0” →显示 “MW00000” →点击右栏，输入 “100” →显
示出“MW00100” →点击“SCAN”“▼” →例如点击 “HI” →点击“文件” → 选择“保
存” →

点击“是” →然后点击 “文件”→ 选择 “关闭”

组的定义 ·从“文件管理器”中打开文件夹，点击 “定义”文件夹→双击 “模块构成” →打开 “组
定义”画面

·(“组编号”和“图编号”在初始值中已定义完毕 )

·将光标移至要输入组名的位置→输入组名 ( 例如：GRP1) →点击 “保存”按钮→追加显示
所输入的组编号标签

·进行组动作定义
点击“组编号”选项→在 “控制轴数”栏中输入 ( 例如：4) →在 “任务数”中，输入同
时运行的运动程序数 ( 例如：2) →在 “组输入信号”栏中输入各自的寄存器编号 (IB 或
MB) →在“额定速度比信号”栏中输入寄存器编号→选中“PGM 自动生成”中的“无”(初
始值为“有”) →在“运动作业寄存器”栏中输入寄存器编号 (1 个任务需要 2个字符。使
用 M或 D)

·在“轴定义”栏中输入数据
在“物理轴”栏中进行输入。编号由整数部分和小数部分构成，整数部分表示伺服模块编
号 (例如 01)，小数部分表示轴编号 ( 例如 01)。
在“逻辑轴”栏中输入对应的轴编号。该编号为运动程序中使用的 X1、Y1 等的称呼。

·在“轴输入信号”栏中输入各轴的寄存器编号 (IB 或 MB)( 该栏中一般不输入亦可 )

·在“警报输出寄存器”栏中输入进行警报输出的寄存器起始编号 (MW 或 OW)。可连续确保
属于该组的并行处理的运动程序的数量

·在“当前位置输出寄存器”栏中输入寄存器的起始编号 (ML 或 OL)。可连续确保控制轴数

·最后进行点击“文件” → “保存” → “是”的操作
( 如要删除组定义数据，则在显示定义画面后，点击 “文件” → “删除” →选择 “是”
→最后在提示框的“组定义画面”中选择 “是”即可 )

组文件夹的创建 参照“启动”操作

组文件夹名的变更 点击要变更名称的组文件夹名→点击 “文件” →选择 “名称的变更” →在“名称的变更”
窗口中输入组名→点击“OK” →点击 “是”

从交叉索引调查用户 ( 预先从 “梯形图编辑器”的 “显示”菜单中点击 “交叉索引数据”，在画面下部显示交叉
索引画面 ) 点击“交叉索引”按钮→点击 “交叉条件设定” →弹出设定画面→

选择“种类”( 例如 “寄存器”) →输入 “起始寄存器”编号 ( 例如 MW00001) →输入 “结
束寄存器”编号 (例如 MW00001) →在“程序名”栏中输入想调查的图编号 (例如 H01。想全
部调查时输入星号 (*)) →点击 “执行” →在 “交叉索引”画面中显示设定的内容

从交叉索引调查寄存
器的用户

在所显示的交叉索引表中，将指示器移向想调查的位置，双击→打开该部分的图面，将光标
移至符合条件的位置，进行显示→点击“工具” → 选择“交叉索引” →弹出“交叉条件指
定”画面

当前值显示 ( 触点、输
出信号等 )

如果联机显示程序，则同时也显示当前值

当前值显示(伺服驱动
器及变频器 )

在“伺服参数的设定”操作中，打开 SVA 参数画面→点击 “参数监示器”标签 →选择轴
No.( 例如，按下▼按钮，选择 “轴 1”)→显示该轴的当前值
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当前值显示

(特定条件时 )

在梯形图编辑器中显示某图→“调试” → “SYNC” →在 “当前值采样条件设定”框中进行
条件设定

(例如，想查看寄存器 MW1000 值为“10”时的当前值时，在“寄存器”和“值”栏中输入 )
→点击“设定” →在图上显示符合条件时的数值

检索

(打开的图面 )

在“梯形图编辑器”中点击“搜索” →点击“检索” →弹出“检索”画面→在“检索对
象”栏中进行输入 ( 例如 OWC000) →选择 “检索选项”栏 ( 例如寄存器 ) →选择检索方向
(例如选择向下 )选择其他的选项 ( 例如选择区别大小写 ) →点击“检索下一个”(或全部检
索 )→ “OK” →显示检索结果

检索

(所有的图面 )

在“梯形图编辑器”中点击“搜索” →点击“从文件中检索” →弹出“从文件中检索”画
面→在“检索对象”栏中输入 ( 例如 OWC000) →在 “要检索的文件”栏中输入程序名 ( 例
如检索所有的图时输入“*”)→选择“检索选项”栏 (例如寄存器 )→选择检索方向 (例如
向下检索 ) 选择其他的选项 ( 例如选择区别大小写 ) →点击 “检索下一个”( 或全部检索 )
→“OK” →显示检索结果

复制

(命令 )
选择想要复制的单元→右击 →点击 “复制” →选中的标志被复制，粘贴到剪贴板上

复制粘贴

(接点等 )

选择想要复制的单元→右击→点击“复制” →选中的标志被复制→将指示器移向想粘贴的位
置，点击→在该位置显示插入标志→右击→点击“粘贴” →复制的标志名被粘贴到该处

复制粘贴

(DWG 程序 )

将某 DWG/ 函数程序复制到相同的树状目录下 

将光标置于“文件管理器”的树状目录下想复制的程序，右击→选择 “复制” →弹出 “图
面复制”画面→输入“复制目标 DWG 编号” →输入 “复制目标 DWG 名称”

“复制目标 DWG 名” →点击 “OK” →在树状目录下显示所复制的程序

复制

(命令 )

通过指示器选择想复制的命令，点击→选中命令的框加粗显示→点击 “编辑” →点击 “复
制” →选中的命令复制到剪贴板

复制

(运动程序 )
与“复制 (DWG 程序 )”操作相同

注释的输入

(程序 )

双击程序注释栏→在注释栏中输入注释→按下 “ENTER”键 ( 在注释栏内换行时， 操作
“Ctrl+Enter” 键 )

注释的输入

(命令 )

选择命令注释、右击→在注释栏中输入注释→按下“ENTER”键 ( 在注释栏内换行时 , 操作
“Ctrl+Enter”键 )

注释的输入

(Rung)
右击 Rung 注释的显示部分→点击 “Rung 注释的编辑” →输入任意字符→ “ENTER”

进行构成设定

(模块构成设定 )

从“文件管理器”中打开文件夹，打开 “定义”文件夹→双击 “模块构成”

→点击“新建文件 OK” →打开“模块构成”画面

 ·支架 点击“支架 1～ 4”中的任意一个→按下右侧的▼按钮，选择支架的种类 (无 -长 -短 )

 ·通信模块 按下插槽模块右侧的▼按钮，选择“217IF” →在 “控制 CPU”栏中显示 “01”，在 “线路
编号”栏中显示“01” →点击 “文件” → “保存”

双击插槽编号→点击“新建文件 OK” →弹出“CP-217”画面→进行所需的输入

→点击“文件” → “保存” →点击 “是” →对“CIR#02”“CIR#03”也可同样操作→点
击“文件” → 选择 “关闭”
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 ·I/O 模块 ·按下插槽模块右侧的▼按钮，选择“LIO-01” →在 “控制 CPU 编号”栏中显示 “01” →
点击“输入输出首寄存器编号”栏→输入首编号 (例如“0”)→按下“ENTER” →在“输
入输出终止寄存器编号”栏中显示“1” →点击 “文件” → “保存” →点击 “是”

·双击插槽编号→点击“新建文件 OK” →弹出“本地 I/O”画面→设定 “D( 禁用 )”栏和
“SCAN”栏 ( 如果与初值一致则不需设置 ) →点击“文件” → “保存” →将指示器移至
框外后点击

 ·MP9xx ·选择“支架 1” →按下插槽 00 模块右侧的▼按钮，选择 “MP920”( “控制 CPU 编号”以
后的栏不需输入 )→依次点击“文件” → “保存”→ “是”
将 CPU 右邻的插槽自动分配为 “RESERVED”
多 CPU 时，对 02 插槽也进行同样的设定

·双击插槽 00 →点击“新建文件 OK” →弹出 “通用文件”画面 →依次点击 “文件” →
“保存” → “是” →将指示器移向框外后，点击

 ·SVA 模块 ·按下插槽模块右侧的▼按钮，选择“SVA01 或 02” →在“线路”栏中输入 01( 有多个 SVA
时，按从左到右顺序依次输入 02，03) →显示首寄存器和结束寄存器的编号

·双击插槽编号→点击“新建文件 OK” →弹出“SVA-OX”画面→输入各轴的固定参数、设
定参数→点击“文件” → “保存” →点击 “OK” →点击 “关闭”

 ·SVB 模块 ·按下插槽模块右侧的▼按钮，选择“SVB-01” →在“控制 CPU”栏中输入“01” →在“线
路”栏中输入“02”(作为运动模块的追加编号为 2时 )
→在 “运动首个寄存器编号”“运动结束寄存器编号”栏显示地址→在 “输入输出首个寄
存器编号”栏中进行输入，例如“10” →在该栏中显示“0010”、“输入输出结束”寄存
器编号中显示“040F” →点击 “文件” → “保存”

·双击“M-LINK” →点击“新建文件 OK” →弹出“MECHATROLINK”的“参数设定”画面→
点击 (初值 )“文件” → “保存” →点击 “是”

·点击“输入输出分配”选项 →弹出画面→点击 “01”ST# 的 “TYPE”“▼” →例如点击
“SGDH-***E+NS100” →在 “SCAN”栏中显示 “High”

·对于“02”ST#，继续进行与上述相同的操作

·点击“014”ST# 的“TYPE”“▼” →例如点击“JEPMC-IO350” →点击“INPUT”栏→显
示“IW” 
→之后输入“10” →在该栏中显示“IW0010”，在“SIZE”栏中显示“4” →双击“OUTPUT”
栏→显示“0W”
→之后输入“50” →在该栏中显示“0W0050”，在“SIZE”栏中显示“4” →点击“SCAN”
“▼”→选择 “High” →点击“文件” → 选择“保存” →点击“是” →点击“文件”
→ 选择 “关闭”

汇合点的移动 点击想移动的汇合点→显示选择标记→点击“分支编辑”图标“ ” →如果点击选择标记，

则显示移动标记

通过拖放将移动标记移至移动目标位置，点击→显示移动标记→通过拖放将移动标记移至移
动目标位置→汇合点移动到移动目标位置
附录 -7
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删除

(接点等 )

将光标移至想删除的接点处，点击 ( 选中该接点 ) →点击“编辑” →点击 “删除” →选中
的接点被删除

删除 ( 示踪定义文件 ) 在“数据示踪”画面，读取、显示想删除的示踪名称的示踪定义画面→依次点击“文件” →
“删除” → “是”

删除

(示踪数据 )

依次点击“数据示踪”画面的 “文件” → “示踪数据” → “写入” →弹出“写入”画面

→在“文件名”栏中输入文件名 (默认值为 “A： ＄DTRACE.DAT”) →点击 “更新” 

→显示“示踪数据一览” →将光标移至想删除的示踪编号处，点击→“表删除” →点击“是”

删除

(示踪数据文件 )

依次点击“数据示踪”画面的“文件” → “示踪数据” → “写入” →弹出 “写入”画面
→在 “文件名”栏中输入想删除的文件名→点击“更新” →显示想删除的示踪数据→点击
“文件删除” →点击“是”

删除 ( 文件夹、文件 ) 将光标置于“文件管理器”中想删除的文件及文件夹处，点击→ “文件” →“删除” →点
击“是” →完成删除

删除 ( 组数据文件 ) 显示定义画面后，选择 “文件” → “删除” → “是” →在转至提示框的 “组定义画面”
中选择“是”

删除 ( 命令 ) 通过光标选择要删除命令的标记，右击→点击“删除” →命令删除完成

删除 ( 分支 ) 通过光标选择要删除分支的分支点，右击→点击“删除” →分支删除完成

删除 (Rung) 通过光标选择要删除 Rung 编号，右击→点击 “删除” → Rung 删除完成

删除 (Rung 注释 ) 通过光标选择要删除 Rung 注释，右击→点击 “删除” → Rung 注释删除完成

删除动作的中止 在操作途中按下“ESC”

跳转 ( 到某步 ) 打开某图→ “光标” → “跳转到指定位置” →在 “显示位置指定”窗口的“指定步骤编
号”栏中进行输入 ( 例如“19”)→跳转到该步骤的画面

从跳转目标位置返回
原处

跳转目标画面的“调试” → “BACK” →返回跳转前的画面

快捷键 在最后一页的附录中列有快捷键

设定快捷键 点击“显示” →点击“编辑器选项” →弹出“编辑器选项”画面→点击“快捷键”选项 →
进行所需的设定→点击“OK”

输入标记字符串 双击目标标记→输入所需字符，按下“Enter”键 ( 新建标记需要进行登录 )

定义标记 打开“文件管理器”中的“数据库” →双击“标记管理器” →弹出“标记管理器”画面→
打开“数据目录”下的“数据库” →双击“标记一览表” →选择、并打开想定义的寄存器，
(例如选择“全局”)→

选择想定义的寄存器，双击 ( 例如“M 寄存器”)→点击“编辑” →点击“追加” →在标记
管理器中显示其一览表→在未输入栏中，双击“寄存器”栏→

光标闪烁→输入想定义的寄存器编号 ( 例如“MW1000”) →双击该行的 “标记名称”栏→

光标闪烁→输入标记名称 ( 例如“SET”) →按下“ENTER” →以下，进行相同的操作，输入
标记→点击“文件” →点击 “覆盖保存” →点击 “保存完成” →点击 “关闭”
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新建

(程序的脱机创建 )

·右击“文件管理器”的，例如“高速图” →点击弹出菜单的“新建图” →弹出“DWG”名
称输入对话框

·输入图名，例如“H” →选择 DWG 种类为 “DWG”→点击 “OK” →在目录显示部分中显示
新创建的文件 (未进行编译 )( 与 CP-717 相比，不会自动显示梯形图编辑器画面 )

新建

(程序的联机创建 )

·右击“文件管理器” 的，例如“高速图” →点击弹出菜单的“新建图” →弹出 “DWG”
名称输入对话框

·输入图名，例如“H” →选择 DWG 种类为 “DWG”→点击 “OK”

·自动进行编译，下载到 CPU →在目录显示部分显示新创建的文件 ( 编译完毕 ) →弹出梯形
图编辑器画面

新建

(函数的联机创建 )

右击“文件管理器”的“函数”文件夹→点击弹出菜单的“新建图” →弹出“DWG”名称输
入对话框

输入图名，例如“FUNCO1” →选择 DWG 种类为 “FUNC”→点击 “OK” →在目录显示部分显
示新创建的“FUNCO1”( 未进行编译 )

右击“FUNCO1” →点击弹出菜单的“DWG 属性” →弹出“DWG 构成定义”画面→点击 “输
入输出定义”选项→点击“OK”

点击选中“保存时检验”→分别输入 “函数输入个数”、“地址输入个数”、“函数输出个
数”、“输入类型”、“输出类型”、“输出注释”

跳转 ( 至别的图面 )

( 想查看 SEE 命令处画
面及函数画面时 )

显示某图→将光标移至想查看的图号并点击→点击“调试”→点击 “REFER” →显示该图

新建 ( 图面 ) 点击“文件管理器”中的“程序文件夹”左侧的“＋” →选择想创建的图 (例如“高速图”)
→右击→点击“打开新建图” →在 “图名”中进行输入 ( 例如“H06”) →从 “DWG”种类
中选择“DWG” →在 “高速图”文件夹中显示 “H06”

选择新创建的图 ( 本例中为 H06) 并右击→点击 “DWG 属性” →弹出“DWG 构成定义”画面

在“构成定义”画面中输入所需事项 (最初默认值“OK”) →点击选择“保存时检验”选项
窗口→点击“OK”

放大缩小 点击“显示” →显示 “缩放窗口” →进行所需的设定→点击“OK”

获取扫描时间 由“文件管理器” 选择想查看扫描时间的 CPU( 例如“CPU1”) 左侧的“＋” →选择“定义
文件夹”左侧的“＋” →双击“扫描时间设定” →弹出“扫描时间设定”画面→读取扫描时间

设定扫描时间 在“获取扫描时间”的操作中，双击扫描时间设定值的数值→设定希望的数值 (例如“1.0”)
→“Enter”( 设定为偶数 )

获取步数

(程序 )
在“获取扫描时间”操作中，读取 “合计步数”栏的数值

打开图

(在新窗口中打开程序)

通过指示器从“文件管理器”中选择并右击想打开的程序 ( 例如 “H01”) →点击 “在新窗
口中打开” →在新窗口中打开 H01

打开图

(在新页中打开程序 )
通过指示器从“文件管理器”中选择并双击想打开的程序(例如“H01”)→在新窗口中打开H01

插入

(分支 )

点击分支创建图标→该图标变为ON状态→光标变为分支插入模式→如果将光标移近到想分支
的 Rung 位置，则显示导向标记 (√ )→在该处点击→

显示分支→将光标移至终端位置，如果出现导向标记则点击→完成分支过程

插入

(Rung 的 )
右击想插入 Rung 之后的 Rung 或 Rung 注释 ( 最左端 )→点击“Rung 的插入” →显示新 Rung

插入

(Rung 注释的 )

右击想插入 Rung 之后的 Rung 或 Rung 注释 ( 最左端 )→点击 “Rung 注释的插入” →显示新
Rung 注释栏→输入任意字符→按下 “Enter”
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插入

(命令 )

有以下 5种插入方法：

·菜单条 (如下所示 )

·右击菜单 (弹出菜单 )

·图标

·图标拖放

·快捷键 (如下所示 )

插入

(通过菜单条插入命令)
点击想插入的命令 ( 例如 )→该命令变为 ON 状态→将指示器移到想插入的位置→

显示出导向标记 ( √ )→点击→在该位置显示 (插入 )命令

插入

(通过快捷键插入命令)

点击想插入 Rung 线的位置→显示出导向标记 (√ )→操作快捷键 (例如，如果为 a接点，则
输入“]”、“[”“Enter”→显示 (插入 )所输入的命令 )

启动 1. 接通计算机电源→ ( 弹出启动画面 ) →双击“YE 应用程序”图标→ ( 弹出 YE 应用程序画
面 ) →双击“Total Engineering WorkStation”图标→ ( 弹出 MPE720 文件管理器画面 )

2. 右击 (root) →点击“新建” →在“组文件夹”对话框中输入名称 (例如“1”)( 半角最
多 8 个字符 ( 全角 4 个字符 )) →点击 “OK”

3. 点击左侧画面的树状目录→右击组名“1” →点击“新建” →点击“指令文件夹” →在
对话框中输入名称 ( 例如“2”)→点击 “OK”

4. 右击右侧画面的树状目录下的指令文件夹名“2” →点击“新建” →点击“PLC 文件夹”
→在对话框中输入名称 ( 例如输入“1PLC”) →选择机型名称为“MP920” →选择多项指
定为“指定”或 “不指定”

5. 点击“网络”选项→将 “联机指定”选择为 “指定”或 “不指定” → (选择 “指定”
时 ) 将“逻辑端口编号”设定为“1”(与默认值一致 )→点击“应用程序”选项→在空
白栏中输入所需事项→点击“OK”

6. 右击左侧画面树状目录下的想编程的 CPU( 例如 CPU1) →如果已选中 “联机”，则进行点
击，设为“脱机” →将光标移至 “密码”，输入 “USER-A”

7. 右击想登录的 CPU →点击 “登录” →在 “用户名”栏中输入 “USER-A” →将光标移至
“密码”，输入 “USER-A”

8. 打开左侧画面树状目录下的“CPU1”文件夹 (点击 CPU1 左侧的正 (＋ )标记 )→选择并
右击画面 ( 例如低速画面 ) →点击 “打开新图” →在 “DWG 画面输入”的图名栏中输入
编号 ( 例如 L1) →点击 “OK” →显示低速图 L1 的画面
录 -10
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替换 ( 寄存器 ) 依次点击“工程管理器”中的 “搜索”→ “替换” →“替换” →弹出 “替换窗口”

→在“检索对象”栏中输入想替换的寄存器的首地址 ( 例如 “MW00100”) →在 “替换后”
栏中输入替换后的寄存器的首地址 ( 例如 MW00200) →

设置替换范围 ( 例如 “整个文件”) →设置 “检索选项”( 例如选中 “仅检索完全一致的单
词”)→点击 “全部替换” →弹出 “检索信息”画面，显示替换结果

创建调整面板 通过“文件管理器”选择并右击想创建的调整面板图→点击“打开”菜单中的“调整面板”
→显示调整面板

→指定想显示的“数据名称”，“S”( 允许当前值设定时输入 S)，“显示定义”、“单位”、
“下限”、“上限”、“寄存器编号”、“图编号”

如果完成设定，则点击“文件” →点击 “保存”(作为打开图的一部分进行保存 )

使用调整面板 通过 “文件管理器”选择并右击想创建的调整面板图 “文件” → “打开” → “程序” →
“调整面板” →显示调整面板→显示当前值→要变更当前值时，点击该 “当前值”栏，进行
输入→结束时点击“文件” → “关闭”

通 信 模 块 的 设 定
(217IF)

在“文件管理器”中，双击 “定义文件夹”的 “模块设定” →双击插入 217IF 的插槽的编
号 ( 例如，双击“07”)→设定 “217IF”窗口的各栏

传送协议→ memobus 主 / 从→ “从”

设备地址→“01” 串行 I/F → “RS-232”

传送模式→“RTU” 数据长度→ “8Bit”

奇偶校验位→“even” 停止位→ “1 Stop”

波特率→“9600” 传送延时→选中 “无指定”

进行以上设定→依次点击“文件” → “保存” →“是”

确认通信设定内容

(通信程序 )

点击画面下段的“通信程序” →双击 “逻辑 PT1”( 串行 )→ ( 弹出逻辑端口设定画面 )→
“详细” → ( 弹出 “串行端口设定”画面 ) →确认 “物理端口”为 “COM1”，“单元编号”
为“1”，“波特率”为“19200”，“数据长度”为“8”，“奇偶校验”为“EVEN”，停止位
为“1” →“取消” → “取消” → “最小化”

启用禁用 将光标移至想启用禁用的输出信号→“调试” →点击 “强制 ON”或“强制 OFF”

启用禁用 ( 图 ) 在“文件管理器”中选择想启用禁用的图 ( 例如 “H03”) → “编辑” →点击 “使能 / 禁
用” →在“是 /否”画面中点击“是” →在“启用禁用”操作中，点击“设定为禁用”中
的“是”

禁用的解除 ( 图 ) 点击“使能 /禁用” →在 “是 /不是”画面中点击 “是”

在“启用禁用”操作中，点击 “设定为使能”中的 “是”

显示禁用输出信号一
览表

“文件” →“打开” →“工具” →“禁用输出信号一览表” →在“检索 DWG”栏中输入符
合条件的图编号 ( 例如输入 “H01”) →点击 “检索执行” →显示一览表

(想在图中查看所有的输出信号时，在 “检索 DWG”栏中输入 “*”)

停止 (CPU) 参照“使 CPU 停止”的操作
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传送(个别程序的FD→
HD)

( 参照“程序的批保
存”“程序的个别保
存”操作 )

在“文件管理器”中，将光标置于程序文件夹，点击→依次点击 “文件” → “传送” →
“显示”

→“批传送” →点击 “PLC 运行状况” →弹出 “PLC 运行状况”窗口→点击 “STOP” →
“文件” →“传送” →“文件批传送“FD → HD”” →弹出“文件传送”窗口→“取消” →

弹出“FD → HD 批传送”画面→在 “传送源位置”栏中输入 FD 的文件名，( 点击 “变更”
按钮 )→在“驱动器”名称中输入“A” →在“PLC 名称”中进行输入 (例如“ALINE”) →
“OK” →将传送模式设为 “新” →选中 “DWG”→点击 “详细” →弹出 FD 的 “DWG 详细设
定”画面→

选中想传送的程序→ “OK” →依次显示 “FD → HD 个别传送”画面的→ “传送开始” →
“是” → 弹出 “传送中”画面→“OK” →传送完成

拖放 ( 命令 ) 点击想移动命令的命令名称→按住左键，将指示器移动到想移动到的位置→在该位置放开
按钮

(想复制时 )

在同上的操作中，按下“Ctrl”的同时使其移动

进行示踪 1.“文件管理器” → “定义文件夹” →双击“数据示踪” →新建文件 “OK” → ( 弹出数
据示踪画面 ) →

2. 点击“示踪定义”选项→在 “组定义”栏中输入 “GROUP-1”( 默认值 ) →在 “示踪名
称”栏中进行输入 ( 例如“滚筒 1”)→

3. 在“执行时机”栏中进行输入 (通过按下“▼”键，选择“Program”，“H-SCAN”，“L－
SCAN”之一，例如，想在每次高速扫描时执行示踪时选择“H-SCAN”) →在“示踪间隔”
栏中进行输入 ( 每次时输入 0，扫描 3次示踪 1次时输入 4)

4. 在“示踪次数”栏中进行输入 (如果输入 0，则连续进行示踪 )

5. 输入触发条件
手动触发时，参照“示踪的手动开始，示踪的手动停止”操作
如果想在具备某条件时触发，则输入该条件，例如，在 MB001230 处于 ON 状态下施加触发
时，在开始触发栏中输入“MB001230”、“＝”、“ON”
在MB001230处于OFF状态下停止触发时，在停止触发栏中输入“MB001230”、“＝”、“OFF”
虽然停止条件具备，但想在其后的 10 次扫描之后才停止示踪时，请在 “延时”栏中输入
“10”

6. 在“示踪数据指定”栏中输入想示踪的数据。例如，如果想查看图H01.01的寄存器MW05110，
则在“REG”栏中输入“MW05110”，在“DWG”栏中输入“H01.01”。并且，想设定欲显
示数据的振幅时，在“SCALE”栏中输入该值。如果想输入注释，则在“注释”栏中输入

7. 如果设定完成，则 依次点击 “文件” →“保存” → “是”

8. 想查看示踪数据时，点击“趋势图”选项→弹出 “示踪时间轴显示选择”画面
→选择想显示的项目→点击“确定” →显示 “趋势图”，图示示踪数据
录 -12
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示踪的手动开始

示踪的手动停止

9. 想手动控制示踪时
点击 “数据示踪”画面的“控制” → “示踪 START”，“示踪 STOP”

10.显示数据的种类变更
从想显示的图表 (A，B，C，D) 中选择一个，通过 “▼”键选择寄存器编号→显示选中的
寄存器的数据

11. 纵轴刻度的变更
在想变更的寄存器的 “S＝”栏中输入最大刻度

12.横轴刻度的变更
如果拖拉画面下方显示有 **％的滑动条，则横轴刻度就会改变

13.想以表格的形式查看示踪数据时
点击 “数据示踪”画面的“一览表”选项→则以表格的形式显示示踪数据

14.示踪数据的自动更新
点击 “数据示踪”画面的“显示” → “模式” → “AUTO” →自动更新为最新的数据

15.表格形式显示时的时间轴变更
点击“数据示踪”画面的“显示” →“采样” →“示踪时间轴” →弹出“示踪时间轴
显示选择”画面 →选择想显示的项目→点击 “确定”

16.示踪数据的保存
依次点击“数据示踪”画面的“文件” →“示踪数据” →“写入” →弹出“写入”画
面→在 “文件名称”栏输入文件名 ( 默认值为 “A： ＄DTRACE.DAT”) →点击 “更新”
→显示示踪数据一览→确认一览中符合条件的示踪数据已登录→点击 “结束”

17.示踪定义数据的删除
在“数据示踪”画面，读取、显示想删除的示踪名称的示踪定义画面→依次点击“文件”
→ “删除” → “是”

18.个别示踪数据的删除
“数据示踪”画面的“文件” →“示踪数据” →“写入”→弹出“写入”画面→在“文
件名”中输入文件名 (默认值为“A： ＄DTRACE.DAT”) →点击“更新” →显示示踪数
据一览→将光标移至想删除的示踪编号，点击→ “一览表删除” →点击 “是”

19.示踪数据文件的删除
点击“数据示踪”画面的“文件” →“示踪数据” →“写入” →弹出“写入”画面→
在“文件名”中输入想删除的文件名→点击“更新” →显示出想删除的示踪数据→“文
件删除” →点击 “是”

登录

(密码 )

在“文件管理器”中点击“编辑” →“用户管理器” →“新建 ” →在“用户名”中输入
用户名 ( 例如“YASKAWA”) →在 “密码”中输入密码 ( 例如 “YASKAWA”) →在 “用户权
限”中输入用户权限 ( 例如在“R”中输入“7”，在“W”中输入“7” →“OK” →“OK”)

输入

(命令 )
双击目标命令→输入所需命令 ( 例如通过快捷键 )

输入

(用户函数 )
双击目标用户函数→输入所需字符串

输入

( 根据操作数或寄存器
编号 )

“工程管理器”的 “显示” → “输入模式” → “操作数” →可通过寄存器编号进行输入

输入

(根据标记 )
“工程管理器”的 “显示” → “输入模式” → “标记” →可通过标记符号进行输入

输入

( 根据寄存器编号＋标
记 )

“工程管理器”的 “显示” → “输入模式” →“操作数＋标记” →输入寄存器编号和标记
符号 ( 此时，在标记一览表中自动登录标记符号 )

输入 ( 参数 ) 输入定时器设定值等参数

整数值 100 H32FF(16 进制 )

倍长整数值 10000L H32FFL(16 进制 )

实数值 100.1E
附录 -13
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粘贴 ( 命令 ) 将指示器移动到想粘贴的位置并点击→在该位置显示插入标记→右击→点击“粘贴” →剪切
的标记粘贴到该处 ( 也可点击“编辑”→ “粘贴” 。或进行 “Ctrl”＋ “Shift”操作 )

显示

(梯形图的切换显示 )

通过底部选项进行切换

预先打开想显示的梯形图

点击想显示的选项

显示

(重叠显示梯形图 )

预先打开想显示的梯形图 ( 通过从文件管理器点击“文件” →通过点击“在新窗口中打开”
操作 )。在梯形图编辑器中，点击 “窗口” →点击 “重叠显示”

显示

(分割显示梯形图 )

预先打开想显示的梯形图 ( 通过从文件管理器点击“文件” →通过点击“在新窗口中打开”
操作 )。在梯形图编辑器中，点击 “窗口” →点击 “上下并排显示”或 “左右并排显示”

分支位置变更 点击想变更的位置→点击分支编辑模式图标→点击想变更的分支的分支点 ( 汇合点 ) →分支
点浅色显示→通过光标将其移动到目标位置→在目标位置处点击

程序注释的输入 点击程序注释栏 ( 梯形图画面最上部 ) →显示出框→点击 “编辑” →点击 “程序注释的编
辑” →输入字符→点击 “ENTER”

程序注释的变更 点击程序注释栏 ( 梯形图画面最上部 ) →显示出框→点击 “编辑” →点击 “程序注释的编
辑” →变更字符→点击 “ENTER”

程序的批保存 (CPU →
HD)

在“文件管理器”中右击正在运行想保存的程序的 CPU →“传送” →“批传送” →点击
“批传送 “CPU → HD” ” →确认 “执行确认”对话框的内容，点击 “OK” →在 “执行状
况”画面中显示保存内容→传送结束，点击“OK” →关闭 “批传送”画面

程序的批保存 (HD →
FD)

在“文件管理器”中右击正在运行想保存的程序的 CPU → “传送” →点击 “文件批传送
“HD → FD” ” →根据需要点击“传送模式”，改变模式 

→选中传送内容→点击 “OK” →在“执行状况”画面中显示保存的内容→传送结束，点击
“OK” →关闭 “HD → FD 批传送”画面

程序的批保存 (HD →
CPU)

在“文件管理器”中右击正在运行想保存的程序的 CPU →“传送” →“批传送” →点击
“批下载 (HD → CPU)”→确认 “执行确认”对话框的内容，点击 “OK” →在 “执行状况”
画面中显示保存的内容→传送结束，点击“OK” →关闭 “批传送”画面

程序的个别保存 (CPU
→ HD)

在“文件管理器”中右击正在运行想保存的程序的 CPU →“文件”→“传送” →“个别传送” 

→点击“个别传送 (CPU → HD)" →在 “个别传送”画面中点击想传送的数据→并且，点击
“详细”按钮，选中想保存的数据，按下 “OK”

→如果选中，则点击“文件” →点击 “传送开始” →在 “执行状况”画面中显示保存的内
容→传送结束，点击“OK” →关闭 “个别传送”画面

程序的个别保存(HD→
CPU)

在“文件管理器”中，将光标置于程序文件夹，右击→ “传送” → “个别传送”

→“个别文件传送下载 (HD → CPU)” →显示“个别下载”窗口→显示“个别 FD → HD 传送”
→在“传送源”栏内输入 FD 的文件名 ( 点击“变更”按钮 )→

显示“环境选择”画面→选择想传送的组名→ “OK” →输入“传送目标” →将传送模式改
为“新建” →选中 “DWG”→点击 “详细” →弹出 FD 的 “DWG 详细设定”画面

→“传送开始” → “是” →弹出 “传送中”画面→ “OK” →传送完成
录 -14
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新建程序 在“文件管理器”中点击“程序文件夹”左侧的“＋” →选择想创建的图(例如“高速图”)
→右击→“打开新建图”

在“图名”中输入图名 (例如“H06”) →从“DWG 种类”中选择“DWG” →在目录中显示新
建程序文件

 ·[ 定义图面 ] 在“文件管理器”中选择已设定的图 ( 例如 H01)，右击→点击“DWG 属性” →输入“DWG 等
级”(1 个字符，例如 “A”) →输入“文件权限”( 例如，默认值 R “1”，W “0”) →输
入“D寄存器个数”(例如，默认值“32”) →输入＃寄存器个数 ( 例如“10”) →输入“SFC
输出位数”(例如 “0”)→ “DWG 标题”(适当地 )

 ·[ ＃寄存器定义 ] ( 继续 “标记定义”)→点击“＃寄存器一览表”标签→在“设定值”栏中输入数值 (改变
10 进制，8 进制等形式时点击“数据”、“DEC”、“HEX”等→

 ·[ 设定结束 ] 点击“OK”

程序的输入

(准备 )

 ·[继电器电路 ]

在文件管理器中，通过“新建”创建想创建的图文件 (参照图的新建 )

在梯形图编辑器画面中，选择想插入或追加位置之后的 Rung 编号栏→该框加粗显示→

点击“编辑” →点击 “插入 Rung” →在选中的 Rung 之前显示 Rung

点击、选择 a接点图标 ( ) →将光标移至想插入或追加的位置并点击→ a接点被追加→输

入寄存器编号 (MB000001)

点击、选择输出信号图标 ( ) →将光标移至想插入或追加的位置并点击→输出信号被追加

→输入寄存器编号 (MB000002)
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·(分支 1)

截至上图的梯形图，按照例 1( 基本 )进行输入

点击分支创建图标 ( )，将光标移至分支点并点击→将光标移至分支的最终点并点击

点击输出信号图标 ( )，将光标移至想追加的位置并点击→粘贴输出信号

·(分支 2)

截至上图的梯形图，按照例 1( 基本 )进行输入

点击分支创建图标 ( )，将光标移至分支点并点击→将光标移至分支的最终点 (母线侧 )

并点击

点击 a接点图标 ( )，将光标移至想追加的位置并点击→粘贴 a 接点
录 -16
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·[ 数值运算电路 ] 示例   ├ MW01000   ＋  00005      ⇒ MW02000

在梯形图编辑器画面中，选择想插入或追加的位置之后的“Rung 编号”栏→该框加粗显示→
点击“编辑” →点击 “插入 Rung” →在选中的 Rung 之前显示 Rung

点击、选择 MATH 选项的“＋”图标 ( ) →将光标移至想插入或追加的位置并点击→加算块

被追加→输入寄存器编号 (MW01000)、参数 (00005)，寄存器编号 (MW02000)

·[带条件的命令电路] 示例 

在梯形图编辑器画面中，选择想插入或追加的位置之后的 Rung 编号栏→该框加粗显示→点击
“编辑” →点击“插入 Rung” →在选中的 Rung 之前显示 Rung →

点击、选择 CONTROL 标签的 “IF”图标 ( ) →将光标移至想插入或追加的位置并点击→

IF 块被追加→输入 “IB00010 ＝＝ TRUE”

追加 Rung →点击 MATH 标签的 “保存”命令图标 ( )，将光标移至所追加的 Rung 上，点

击→显示“STORE”块标记

在 Source 栏中输入 “MW00010”，Dest 栏中输入“MW02000”

·[函数 ] 示例

⇒

IB00010   ==   TRUE
附录 -17
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输入 FUNCTION 命令时，预先输入其函数。

追加 Rung →点击 CONTROL 标签的“FUNC”命令图标 ( )，将光标移至追加的 Rung，点击

→弹出“FUNC”块标记

在 Name 栏中输入“FUNC-010”，在 0-MEM 栏中输入“ILC048”，在以下的各栏中输入地址

 ·[SEE 命令 ]
追加 Rung →点击 CONTROL 标签的 “SEE”命令标签 ( )，将光标移至追加的 Rung，点击

→弹出“SEE”块标记

在 Name 栏中输入梯形图名，例如 “H01”

 ·[EXPRESSION 命令 ]
追加Rung→点击CONTROL标签的“EXPRESSION命令”图标( )，将光标移至追加的Rung，

点击→弹出“EXPRESSION”块标记

在？栏中输入表达式 ( 例如“ML01004 ＝ ML01002*36000/ML01000 ； ( 分号 )

同样书写计算式。式与式之间用分号分隔。

设定字体 ( 字符 ) 点击“显示”→点击“编辑器选项” →弹出 “编辑器选项”画面→点击 “字体”选项→进
行所需的设定→点击“OK”

设定字体

(注释及 Rung 等 )

点击“显示”→点击“编辑器选项” →弹出 “编辑器选项”画面→点击 “梯形图”选项→
进行所需的设定→点击“OK”

保存到闪存盘 右击想保存的 CPU →“传送” →“其他” →点击“闪存保存” →弹出“保存到闪存盘”画
面→确认内容，“文件”→点击 “传送开始” →保存执行→点击 “OK”

从 CPU 读取程序 点击“文件管理器”中的“程序文件夹”左侧的“＋” →双击想读取的图 (例如“H02”) →
画面切换为梯形图编辑器，显示出程序
录 -18
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分支点的移动
点击想移动的分支点→显示出选择标记→点击“分支的编辑”图标 ( ) →如果点击选择

标记，则显示移动标记

通过拖放将移动标记移至目标位置，点击→分支点移动到点击的位置

分支的创建
输入分支，选择 Rung 注释→点击分支创建图标 ( ) →将光标移至分支开始点，点击

显示出分支开始点→将分支图标移至分支终点，点击→分支创建

完成

检验

(正在编辑的梯形图 )

点击“编辑” →点击 “检验” →显示执行结果及警告、错误 ( 联机时保存到 HD 和 CPU，脱

机时保存到 HD)( 保存的梯形图在文件管理器中显示为 )

检验

(所有打开的梯形图 )

点击“编辑” →点击 “所有程序的检验” →显示执行结果及警告、错误 (联机时保存到 HD

和 CPU，脱机时保存到 HD)( 保存的梯形图在文件管理器中显示为 )

变更 ( 触点 ) 将光标移至想变更的接点，点击想变更的标记→通过快捷键输入想变更的标记→ “ENTER”

变更 ( 编号 ) 将光标移至想变更的编号，输入变更后的编号→“ENTER”

获取变更履历 在“文件管理器”中选择想了解的 DWG →点击 “文件” →点击“DWG 属性” →弹出 “DWG
构成定义”画面→点击“变更履历”选项→显示出变更履历内容

保存

(正在编辑的梯形图 )

点击“文件” →点击 “覆盖保存”(仅保存到 HD，不保存到 PLC 中 )( 如果要保存到 PLC 需
要进行检验操作 )

保存

(所有打开的梯形图 )

点击“文件” →点击 “全部保存”(仅保存到 HD，不保存到 PLC 中 )( 如果要保存到 PLC 需
要进行检验操作 )

多CPU共享内存的设定 点击“文件管理器”的 “定义文件夹” →双击“系统定义” →点击 “新建文件 OK” →点
击“共享内存分配”选项

在 No. “01”的 “范围”栏中输入，例如 “0” →显示出“MW00000” →点击右栏，输入
“100” →显示出 “MW00100” →点击 “SCAN”“▼” →例如点击 “HI” →“文件” →点
击“保存” →点击 “是” →“文件” →点击 “关闭”

内存压缩 ( 用户程序 ) 在“文件管理器”中双击“系统定义” →弹出 “系统定义”画面→点击 “控制” →点击
“MEM 压缩” →点击“是”
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内存清除 ( 用户程序 ) 在“文件管理器”中双击“系统定义” →弹出 “系统定义”画面→点击 “控制” →点击
“MEM  CLEAR” →点击 “是”

MECHATROLINK 的输入
输出映射

从“文件管理器”中打开文件夹，打开 “定义文件夹” →双击 “模块构成”

→双击“SVB-01”模块下部的 “M-LINK” →打开 “MECHATROLINK 构成”画面

→点击“输入输出”映射选项→显示输入输出的分配状态

MECHATROLINK 的传送
内容

从“文件管理器”中打开文件夹，打开 “定义文件夹” →双击 “模块构成”

→双击 “SVB-01”模块下部的 “M-LINK” →打开 “MECHATROLINK 构成”画面→点击 “状
态”选项

→显示当前正在传送中的数据，在 STS 栏中用 16 进制显示状态内容

(从右端起算 )12 位 -- 传送错误 (高速扫描 )

( 从右端起算 )13 位 -- 传送错误 (低速扫描 )

( 从右端起算 )15 位 -- 传送正常

图、函数名称的登录 在“文件管理器”中选择并右击想登录的 DWG →点击 “DWG 属性” →弹出 “DWG 构成定义”
画面→在“DWG/函数标题”栏中输入名称 (最多半角 48个字符 (如果是全角最多 24个字符 ))
→“文件” →点击 “保存” →输入 “是”

运动参数的设定 (SVA) 从“文件管理器”中打开文件夹，打开 “定义”文件→双击 “模块构成”

→打开“模块构成”画面→双击想设定参数的 SVA 的 No.( 例如 01)

→ ( 弹出设定画面 )→进行所需的设定→ “文件” → “保存” → “是” → “关闭”

(在设定操作的最后务必进行 “文件” → “保存”操作 )

运动程序的新建 从“文件管理器”点击 “运动”左侧的 “＋” 将光标移至 “Mgrp1”( 运动组文件夹 )，右
击→选择“打开新建程序” →点击 “打开” 

→打开运动程序“MPM001”的 “运动编辑器”画面

运动程序的输入

(继续 )

输入以下的程序示例

00001 MPM001 “AAGROUP”

00002 FMX  T1000000 ；

00003 IAC  T100 ；

00004 IDC  T100 ；

00005 VEL[X1] 10000  [Y1]2000  [Z1]3000 ；

00006 INC ；

00007 MOV  [X1]100.  [Y1]150.  [Z1]200. ；

00008 END ；

·在运动程序 MPM001 的编辑器画面中，将光标置于
      MPM001 “  ”；
的 “和”之间，输入 “AAGROUP”

·在 “插入到该处”的部分中输入上述程序
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运动程序的输入

(继续 )

输入时的注意事项

1. 注释字符可以任意输入，但是要像 “字符串”这样用双引号括起。并且，从双引号直至
最后的 ENTER 之间的部分全部为注释。

2. 如果在 “运动命令”和“坐标语句”之间加入空格，则清晰易读

3. 结束 1个块时，务必输入分号 “；”

4. 输入标签时，务必在该字符串的最后输入冒号 “：”

5. 轴名称务必用 [  ] 括起

6. 通过变量输入移动量及坐标值时，务必将数据类型设为 LONG(ML，DL，IL，OL)

7. 使用插补命令时，务必在程序的开头设定 FMX 命令

·最后进行保存
“文件”→ “保存” →自动进行编译，显示其进行状况→如果发生错误，
则中断编译动作，显示错误→修改程序，再次进行保存操作
“文件” →选择 “关闭”

运动程序的暂时保存 ·正在创建的程序处于打开的状态下，点击“文件” →选择 “导出” →“另存为”

·弹出画面→在“保存位置”和“文件名”中输入保存目标文件夹和文件名→点击“保存”

暂时保存程序的读取 打开想读取运动程序的“运动编辑器”画面→

点击“文件” →选择“导入” →弹出“打开文件”画面→选择文件夹和文件，点击“打开”

运动程序的监视器显
示

如果用运动编辑器打开正在运行的程序，则执行中的命令被选中显示

给运动程序加标题 ( 在运动编辑器画面内 )“文件” →点击“运动编辑器”→在“标题”栏中输入名称→点击
“设定”

模拟操作

(速度控制 )

1. 在 “文件管理器”中点击“定义文件夹”左侧的 “＋” →双击“模块构成” → ( 弹出
“模块构成”画面 ) →

2. 双击 SVA 模块的 No.( 例如“04”) →选择轴 No.( 例如“轴 1”)→双击“操作参数” →
点击 “19 速度指令”(OWC015) 的“设定数据”栏→将 100% 作为 10000 时的速度通过 %
进行输入 (例如 输入 3000( ＝ 30%)) →“ENTER”

3. 双击“动作模式”的“设定数据”栏→ (弹出详细画面 )→确认速度控制模式为“ON”。
如果为“OFF”，则将其他的模式设为“OFF”，将“速度控制”模式设为“ON” →点击“OK”

4. 双击 “设定参数”的“2 伺服驱动运行指令”的 “设定数据”栏→ ( 弹出详细画面 ) →
选中伺服 ON 的 “ON” →“OK” →

5. 伺服电机进行运行

6. 想改变速度时→点击 “速度指令”的“设定数据”栏→输入想变更的 %值
(例如输入 “500”) → “ENTER” →伺服电机以 5% 的速度进行运行

7. 想停止时→双击 “伺服驱动运行指令”的“设定数据”栏→ ( 弹出详细画面 ) →选中伺
服 ON 的 “OFF” → “OK” →伺服电机停止运行

撤消键入 操作的中途，点击“编辑” →点击 “撤消键入”

重新键入 执行“撤消键入”操作后，再次执行时，点击 “编辑” →点击 “重新键入”

Rung 注释 参照“注释的输入”操作
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改变寄存器的个数 (改
变图中D寄存器的个数)

在文件管理器中，选择并右击想改变的图→点击“DWG 属性” →显示出工具条的 “DWG 构成
定义” →将光标移至该图的“D寄存器个数”栏→输入想改变的值 (例如“70”)→点击“OK”

查看寄存器的内容 1. ( 在“梯形图编辑器”中 )点击“显示” →点击“快速索引” →弹出“快速索引”画面
点击“寄存器一览表”选项

2. 输入“寄存器编号”( 例如 “MW00000”)、程序 (D 寄存器之外无需输入 )、个数 ( 例如
“8”) →将指示器移至画面的中心，点击

3. 如果要改变显示类型 (10 进制、16 进制、实数、2进制、ASCII), 点击“TYPE” →选择想
查看的格式

改变寄存器的内容 1. 进行与“查看寄存器内容”中 1．相同的操作

2. 进行与“查看寄存器内容”中 2．相同的操作

3. 将指示器移至想改变的寄存器值处，双击→输入值→“Enter”( 务必以显示模式的形式
输入 )
( 在按下 “Enter”键的同时，将输入的数值保存到 CPU 中 )

删除寄存器显示画面 点击“显示” →点击 “快速索引” → “寄存器”显示窗消失

输入寄存器的字符串 选择寄存器，双击→输入所需字符，按下“Enter”键

下载 在“文件管理器”中，将光标置于程序文件夹，点击→“文件” →“传送” →“个别传送”

( 将程序从 HD 下载到
CPU)

→“个别文件传送下载 (HD → CPU)” →弹出“个别下载”窗口→弹出“个别传送 FD → HD”
画面→在“传送源”栏中输入 FD 的文件名→点击“变更”按钮→

弹出“环境选择”画面→选择想传送的组名→ “OK” →输入“传送目标位置” →将传送模
式改为“新建” →选中 “DWG”→点击 “详细” →弹出 FD 的 “DWG 详细设定”画面→选中
想传送的程序→“OK” →“个别传送 HD → CPU”画面的“文件” →“传送开始” →“是”
→弹出“传送中”画面→ “OK” →传送完成

登录 在“文件管理器”的文件夹中，右击 “CPU”文件夹或 “PLC”文件夹→点击 “登录” →在
“用户名”栏中输入 “USER-A” →按下 “TAB”键，将光标移至 “密码”栏，输入 “USER-
A” →点击“OK” →选中的 CPU 及 PLC 文件夹处出现 “+”标记，登录完成

退出 在“文件管理器”的文件夹中，右击想退出的“CPU”文件夹或 “PLC”文件夹→ “退出”
→点击“是” → CPU 及 PLC 文件夹的“＋”或 “－”标记消失，退出完成
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指令 CP-717 新梯形图 注 .() 内为快捷键

梯形图 继电器 a接点
( ][ )

b 接点
( ]/ )

ON 延时定时
器 10ms 500 ＝ 5.00s([ON)

OFF 延时定时
器 10ms 500 ＝ 5.00s([OFF)

ON 延时定时
器 1s 500 ＝ 500s([SON)

OFF 延时定时
器 1s 500 ＝ 500s([SOFF)

上升脉冲

(]P)

下降脉冲
(]N)

线圈

(@)

置位线圈

(@S)

复位线圈

(@R)

分支

汇合

汇合连接
使用分支命令进行分支、汇
合、汇合并连接

图 END

DEND

( 程序生成时自动生成 )

END

注释 “∗∗∗∗∗∗” 在程序注释或Rung注释栏记载

MB000001
MB000001

?

MB000001
MB000001

?

MB000001
[T 5.00 MW00011]

Count  MW00011
Set      500

TON[10ms]

[ 5.00  MW00011 T]
Count  MW00011
Set      500

TOF[10ms]

[S  5.00  MW00011]
Count  MW00011
Set      500

TON[1s]

[ 5.00  MW00011 S]
Count  MW00011
Set      500

TOF[1s]

MB000003
MB000003

?

MB000004
MB000004

?

MB000005
MB000005

?    

[S]
MB000006 MB000006

?    

S

[R]
MB000007 MB000006

?    

R

END
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梯形图 数值

运算

保存

( : )

赋值
在各指令中指定 Source 部分。

加法

＋ (＋ )

扩展加法

＋＋ ( ＋＋ )

减法

－ (－ )

扩展减法

－－ ( －－ )

乘法

× (*)

除法

÷ (/)

整数型求余
MOD (MOD)

实数型求余

REM (REM)

增量
INC (INC)

减量

DEC (DEC)

MW00011
Dest   MW00011
Source         500

STORE

MW00011

SourceA   MW00100
SourceB   12345
Dest          MW00101

ADD

SourceA   MW00006
SourceB   MW00007
Dest          MW00008

ADDX

SourceA   MW00009
SourceB   MW00010
Dest          MW00011

SUB

SourceA   MW00012
SourceB   MW00013
Dest          MW00014

SUBX

SourceA   MW00100
SourceB   3
Dest         MW0101

MUL

SourceA   MW00018
SourceB   MW00019
Dest          MW00020

DIV

Dest        MW00102
MOD

Source  MF00001
Base     MF00002
Dest      MF00003

REM

Dest        MW00021
INC

Dest        MW00022
DEC
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指令 CP-717 新梯形图 注 .() 内为快捷键

梯形图 数值

运算

时间加法

TMADD (TMADD)

时间减法

TMSUB (TMSUB)

时间经过

SPEND (SPEND)

符号反转

INV (INV)

1 补码

COM (COM)

绝对值转换

ABS (ABS)

2 进制转换

BIN (BIN)

BCD 转换

BCD (BCD)

校验转换

PARITY (PARITY)

ASC Ⅱ转换 1

ASCII (ASCII)

ASC Ⅱ转换 2

BINASC (BINASC)

ASC Ⅱ转换 3

ASCBIN (ASCBIN)

逻辑积

AND (AND)

Source MW00022
Dest MW00024
Status MB000001

TMAD

Source MW00024
Dest MW00026
Status MB000002

TMSU

Source MW00026
Dest MW00028
Status MB000003

SPEND

Source  MW00030
Dest       MW00031

INV

Source  MW00032
Dest       MW00033

COM

Source  MW00034
Dest       MW00035

ABS

Source  MW00036
Dest       MW00037

BIN

Source  MW00038
Dest       MW00039

BCD

Source  MW00040
Dest       MW00041

PARIT

Source  ABCD
Dest

ASCII

Source  MW00043
Dest       MW00044

BINASC

Source  MW00045
Dest       MW00046

ASCBIN

SourceA   MW00001
SourceB   MW00002
Dest          MW00003

AND
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梯形图 数值

运算

逻辑和

OR (OR)

逻辑异或

XOR (XOR)

比较

＞，＜，≤，≥，≠
可以使用＞，＜，

≤，≥，≠

范围检查

RCHK (RCHK)

程序

控制

图索引

SEE (SEE)

调用运动程序

MSEE (MSEE)

函数索引

FSTART (FUNC)

连续执行型直
接输入

INS   MA00100 (INS)

连续执行型直
接输出

OUTS   MA00100 (OUTS)

执行扩展程序

XCALL   IOTBL (XCALL)

SourceA   MW00004
SourceB   MW00005
Dest          MW00006

OR

SourceA   MW00007
SourceB   MW00008
Dest          MW00009

XOR

SourceA   MW00010
SourceB   MW00011

Input   MW00022
Lower Limit   MW00023
Upper Limit   MW00024

RCHK

Name  H01
SEE

Program  No.1
Data  DA00000

MSEE

Name
INPUT1  MB000000  OUTPUT  OB00000
INPUT2  IW0010         OUTPUT  MW00020
ADRES  MA00100

F30
FUNC

Parameter  MA00100
Status  MB002000

INS

Parameter  MA00100
Status  MB002000

OUTS

Name  MCTBL
XCAL
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指令 CP-717 新梯形图 注 .() 内为快捷键

梯形图 程序

控制

WHILE

WHILE 指令串－ 1( 反复条件判
定 ) ON/OFF

指令串 -2( 处理程序 )

WEND

 指令串 -1

指令串 -2( 处理程序 )

反复条件判定举例
记述如下。
I<50
MB000001= = true
MW00002<100
MW00003!=
MW00004

处理程序举例用
ADD、SUB 等指令
记述

IF (IFON)

IFON

指令串 (处理程序 )

IEND
指令串 ( 处理程序 )

条件判定举例记述
如下
I = 50
MB000001! =
MB000002
MW00002<100
MW00003!=
MW00004

IF
(IF OFF)

IFOFF

指令串 (处理程序 )

IEND
指令串 ( 处理程序 )

条件判定举例记述
如下
I = 50
MB000001= = true
MW00002<100
MW00003!=
MW00004

IF  ELSE

IFON

指令串 1( 处理程序 )

ELSE

指令串 -2( 处理程序 )

INED

指令串 -1( 处理程序 )

指令串 -2( 处理程序 )

条件判定举例记述
如下
I =50
MB000001
MW00002<100
MW00003!=
MW00004

带［ ］ [  ] 必须使用 IFON 指令

FOR

FOR J = 0 to 99 by 1

指令串 1( 处理程序 )

FEND 指令串 -1( 处理程序 )

(FOR)

EXPRESSION

无
最多可记述 100 行
(EXPR)

J > 100
WHILE

END-WHIL

I =50
IF

END_IF

IF-END_IF
I =50

END_IF

IF
I =50

ELS

END_IF

FOR
Variable  MW00100
Init  1
Max  99
Step  1

END_FOR

MW00100=MW00101+MW00102;
MW00110=MW00111 - MW00112;
MW00120=MW00121∗ MW00122/10;

EXPRESSIO
附录 -27



附录  

附

指令 CP-717 新梯形图 注 .() 内为快捷键

梯形图 基本

函数

平方根

MW00100  SQRT
SIN,COS,TAN,ASIN,
ACOS,ATAN,EXP,LN,
LOG 也同样

位左移

ROTL MB00100A → N=1 W=20 ROTR 也同样

按位传输

MOVB MB000003 → MB000004 
W=5

按字传输

MOVW MW00006 → MW00007 
W=MW00008

(MOVW)

交换传输

XCHG MW00009 → MW00010 
W=MW00011

(XCHG)

表格初始化

SETW MW00012 D=MW00013 
W=MW00014

(SETW)

字节→字的扩
展 BEXTD MW00012 D=MW00013 

W=MW00014
BPRESS 也同样

DDC 死区 A

DZA  MW00002 DZB 也同样

上下限值

LIMIT MW00008 MW00009 (LIMIT)

PI 控制

PI  MA00001 PD,PID 也同样

1 延迟

LAG  MA00004 LLAG 也同样

函数发生器

FGN  #A00000 IFGN 也同样

Source
MW00100

SQRT

Head Bit Address
MB00100A
Number of Rotations 1

ROTL

Source MB000003
Dest MB000004
Width MW00005

MOVB

Source MW00006
Dest MW00007
Width MW00008

MOVW

Data Table1 MW00009
Data Table2 MW00010
Width           MW00011
Width     MW00008

XCHG

Dest        MW00012
Set Data MW00013
Width      MW00014

SETW

Source MW00016
Dest MW00017
Byte Width MW00018

BEXTD

Input    MW00001
Zone    MW00002
Output MW00003

DZA

Input
MW00007
Lower Limit MW00008
Upper Limit MW00009
Output         MW00010

LIMIT

Input
MW00014
Parameter

PI

Input          MW00020
Parameter MA00004
Output       MW00021

LAG

Input          MW00010
Parameter #A00000
Output       MW00011

FGN
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梯形图 DDC 直线加减速器
1

LAU  MA00008
直线加减速器 2 也
同样

系统标
准函数

信号接收函数

MSG-RCV
信号发送函数
(MSG-SND) 也同样

Input          
MW00028
Parameter MA00008

LAU

Execute SB000004  Busy    DB000210
OUTPUT OB00000  Complete DB000211
Abort DB000208          Error  DB000212
Dev-Typ     1
Pro-Typ      1
Cir-No        1
Ch-No        1
Param    DA00000

MSG-RCV
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附录 3  梯形图转换作业步骤

从 CP-717生成的梯形图向 MPE720新梯形图的转换作业步骤，如下所示。
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可使用的运算符

算术运算符

逻辑运算符

赋值运算符

比较运算符

可使用的数学函数

算术运算符的使用示例

比较运算符的使用示例

+ 加法

- 减法

∗ 乘法

/ 除法

% 余数

& 逐位与

| 逐位或

&& 逻辑积

|| 逻辑和

! 逻辑非

＝ 将右边值赋值给左边

＝＝

!＝

﹥

﹥＝

﹤

﹤＝

cos( )

sin( )

arctan( )

tan( )

MW00001 ＝ MW00002 ＋ MW00003

MW00001 ＝ MW00002 / 345

MW00002 ＝ (MW00004 ＋ MF00002)/(ML00018 ＋ MW00)

MW00001 ＝ MW00002&4096

MB00010 ＝ MW00002! ＝ MW00003

MB000010 ＝ MW00002 ﹤ 99.99

MB000010 ＝ MW00002 ﹥＝ MW00003

MB000010 ＝ MW000011 ＝＝ true
附录 -31



附录  

附

逻辑运算符的使用示例

赋值运算符的使用示例

函数的使用示例

() 的使用示例

数组的使用示例

MB000010 ＝ MB000011&&MB000012

MB000010 ＝ !MB000011

MB000010 ＝ (MW00020 ﹥＝ 50)&&MB000011

MW00001 ＝ MW00002

ML00003 ＝ MW00002

MF00006 ＝ MW00002 ∗ 343

MB000010 ＝ MB000011

MW00001 ＝ MF00012

MB000102 ＝ MW00010

MB000102 ＝ true

MW00001 ＝ sin(MW00002)

MF00001 ＝ cos(MF00002 ∗ 3.14)

MW00001 ＝ -arctan(MF00002)

MW00001 ＝ -(MW00002-MW00003)/(MW00004+MW00005)

MW00001 ＝ MW00002[100]

MW00001 ＝ MW00002[MW00100]

MB000001 ＝ MB000020[0]
录 -32
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