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一 PLC硬件组态

在PLC编程软件“TIA Portal”中进行PLC编程，应根据
设备实际硬件配置正确的组态，如图所示。下面重点介绍执行
单元（PLC3）的硬件组态，执行单元PLC（PLC3）用于控制
伺服滑台的运动。
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一 PLC硬件组态

PLC3的CPU与数字量输入模块如图所示。

CPU 1212C
DC/DC/DC

SM 1221
DC
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一 PLC硬件组态

PLC3的硬件组态方法如下：
1.打开完成PLC3网络组态的项目文件，添加与硬件设备

一致的执行单元PLC设备以及数字量输入模块。
PLC选择CPU 1212C DC/DC/DC，订货尾号为40-0XB0；

数字量输入模块选择6ES7 221-1BH32-0XB0。
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一 PLC硬件组态

2.双击PLC，在弹出的属性中选择“脉冲发生器”，然后
勾选“启用该脉冲发生器”选项。
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一 PLC硬件组态

3.选择信号类型为“PTO（脉冲A和方向B）”，硬件脉
冲输出为Q0.0，方向输出为Q0.1，完成PLC3硬件组态。
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二 伺服滑台工艺参数组态
案例工业机器人集成系统中使用的S7-1200系列的PLC进

行运动控制时，需根据工艺需求创建对应的工艺对象并完成工
艺参数的组态。案例工业机器人集成系统中伺服滑台的运动控
制和压装单元移动滑台的运动控制均采用了工艺对象“定位
轴”(TO_PositioningAxis)实现伺服滑台和压装单元移动滑台
的定位控制。

伺服滑台（轴）工艺
参数的组态，详细步骤如
下：

1.打开工程文件中执
行单元展开PLC_3的菜单，
点击“新增对象”，新增
工艺对象。
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二 伺服滑台工艺参数组态
2.定义新增对象的名称为“伺服滑台”。
在 “ 运 动 控 制 ” 选 项 中 设 置 控 制 类 型 为

“TO_PositioningAxis”。
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二 伺服滑台工艺参数组态
3.在新增工艺对象的功能图界面中，设置驱动器为PTO，

测量单位为mm。
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二 伺服滑台工艺参数组态
4.在驱动器设置界面中，设置脉冲发生器为Pulse_1，信

号类型为PTO（脉冲A和方向B）。
根据表3- 1的定义，脉冲输出和方向输出分别设定为

Q0.0和Q0.1，使能输出的端口为Q0.3，就绪输入的端口为
I0.4（如图所示）。
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二 伺服滑台工艺参数组态
5.在扩展参数—机械参数设置界面中，设置电机每转的脉

冲数为1310，电机每转的负载位移为10mm，所允许的旋转
方向为双向即默认值，如图所示。

注意：机械扩展参数由公式计算获得，电机脉冲数(N)与
负载位移(S)的计算公式：

其中，伺服电机编码器分辨率C=131072 pulses/rev，
伺服电机驱动器的电子齿轮比G=900:1，减速机减速比
n1=3:1，同步带减速比n2=1.5:1，滚珠丝杠导程L=5mm。
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二 伺服滑台工艺参数组态
6.在位置限制参数设置界面，勾选以启用硬限位开关，设

置下限位开关输入为I0.2、上限位开关输入为I0.0，两者电平
均为低电平，如图所示。
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二 伺服滑台工艺参数组态
7.在动态常规设置界面中，设置速度限值单位为mm/s、

最大转速25mm/s以及加减速时间0.2s，系统将自动计算出加
速度和减速度。

注意：案例伺服滑台的最大速度设定为25mm/s。
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二 伺服滑台工艺参数组态
8.在急停参数设置界面，确认急停最大转速速为25mm/s，

设置急停时间为0.1s，系统将自动计算出紧急减速度（如图所
示）。
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二 伺服滑台工艺参数组态
9.在主动回原点设置界面，设置输入原点开关为I0.1，设

置电平为高电平，勾选允许硬限位开关处自动反转选项；
设置逼近原点方向为负向，参考点开关设为上侧；
设置逼近速度20 mm/s，回原点速度为10 mm/s，起始

位置偏移0。

注 意 ： “ 回 原
点速度”不宜设置
的过快。

至 此 完 成 伺 服
滑台工艺参数的组
态。
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三 伺服滑台控制程序编制
完成伺服滑台工艺参数组态后，根据伺服滑台控制需求进

行PLC程序的编制，具体步骤如下：
1.在工作站工程文件的项目树中展开设备PLC_3，在

PLC_3中新建函数块FB，名称可自定义为“伺服滑台运动”，
完成设置后单击“确定”。
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三 伺服滑台控制程序编制
2.确认已启用系统存储器和时钟存储器，以便在后续编程

过程中使用（如图所示）。
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三 伺服滑台控制程序编制
3.根据执行单元伺服滑台的输入输出信号表，建立图示的

输入输出变量表。 
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三 伺服滑台控制程序编制
4.编程过程中为满足功能需求，还会在同一个变量表中建

立中间变量，以便查看并避免重复占用。
如图所示为伺服滑台运动程序编制过程中所使用的中间变

量（仅为示意参考）。
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三 伺服滑台控制程序编制
5.在编程过程中可根据功能需求在FB程序块中即时建立形

参，如图所示（示意参考）。
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三 伺服滑台控制程序编制
6.下面在函数块FB中编写伺服滑台的控制程序。
在程序段1中添加运动控制指令“MC_Power”，即工艺

类别指令Motion Control下的“MC_Power”指令（块），
如图所示。
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三 伺服滑台控制程序编制
7.将工艺对象“伺服滑台[DB1]”拖至指令的Axis接口，

即添加伺服滑台[DB1]为运动控制指令的轴工艺对象。
StartMode选择1即启用位置受控的定位轴，StopMode

选择0即设置轴停止的方式为以组态的急停减速度进行制动。
注意：该指令在程序里持续调用，且需要在其他运动控制

指令之前。

22/37



三 伺服滑台控制程序编制
8.在下一程序段中添加运动控制指令“MC_Reset”，用

于确认故障、重新启动工艺对象。
参照上述“MC_Power”指令的编辑方法，完成图示伺服

复位程序段的编写。
注意：M630.0为编程过程中定义的中间变量，可与执行

单元手动控制触摸屏界面对应元件关联，用于手动模式下控制
“MC_Reset”命令的启动。

程 序 注 释 ： 中 间 变 量
“ser vo_reset”（即
M630.0）的上升沿触发
“MC_Reset”指令启动，
使伺服滑台复位。
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三 伺服滑台控制程序编制
9.在下一程序段中添加运动控制指令“MC_Home”，实

现伺服轴的回原点，参照上述“MC_Power”指令的编辑方法，
完成图示伺服滑台程序段的编写。

注意：M30.0为编程过程中定义的中间变量，可与执行单
元手动控制触摸屏界面对应元件关联，用于手动模式下控制
“MC_Home”命令的启动。 程序注释：“#伺服回原

点 ” （ 自 动 模 式 ） 或
“servo_home”（手动
模式）可触发伺服滑台
回原点的脉冲，使伺服
滑 台 以 主 动 模 式
（Mode值为3）回零点，
伺服滑台当前的位置值
为参数“Position”的
值。
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三 伺服滑台控制程序编制
10.在下一程序段中添加运动控制指令“MC_Halt”，实

现伺服滑台的减速停止。参照上述“MC_Power”指令的编辑
方法，完成图示伺服暂停程序段的编写。

注意：M30.1为编程过程中定义的中间变量可与执行单元
手动控制触摸屏界面对应元件关联，用于手动模式下控制
“MC_Power”命令的启动。

程序注释：“#伺服暂停”
（ 自 动 模 式 ） 或
“servo_halt”（手动模
式）可触发伺服滑台暂停
的脉冲，使伺服滑台停止
运动。
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三 伺服滑台控制程序编制
11. S7-1200系列CPU集成模拟量输入信号对应电压值为

0~10V，对应读取的数值范围（量程）为0~27648。即当PLC
的模拟量输入块接收到0~10V的电压时，经内部的A/D转换，
芯片将电压值转化为相应的十进制数值（如：5V对应的数字值
为13824）。

进行伺服轴运动速
度控制时，需使用转换
操作指令“NORM_X”
（ 标 准 化 ） 和
“SCALE_X”缩放，进
行伺服滑台（输入）速
度数据的转换程序段。
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三 伺服滑台控制程序编制
12.速度数据转换程序段实现将PLC模拟量输入值（范围：

0~27648）经标准化转换为0~1的浮点数据，然后再将该0~1
的浮点数据经缩放后，转换输出为0~25范围内的实际速度值
（如图所示）。

程序注释：将“#速度输入”的输入值经NORM_X转换为
Real型的“#速度中间转换值”（范围值：0~1）；“#速度中
间转换值”再经SCALE_X转换成Real型“#实际速度”（范围
值：0~25）。
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三 伺服滑台控制程序编制

13.使用转换操作指令“CONVERT”（转换值）进行伺服
滑台（输入）位置数据的转换程序段，如图所示。

程序注释：将“#位置输入”的输入值转换为Real型的“#
实际位置值”。
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三 伺服滑台控制程序编制

14.添加“MC_MoveAbsolute”绝对定位指令，编写自动
模式下伺服滑台绝对定位运动的程序段。

注意：执行轴绝对定位运动时，轴的原点不能丢失，故在
进行伺服滑台绝对定位运动前需伺服滑台已返回到原点（即触
点“伺服滑台”.StatusBits.HomingDone处于接通状态）；
M30.2为编程过程中定义的中间变量，可与执行单元手动控制
触摸屏界面对应元件关联。
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三 伺服滑台控制程序编制

程序注释：当“#伺服手/自动模式”（或M30.2）接通时
即自动模式时，“#手/自动模式切换上升沿存储”将检测到上
升沿状态，并启动指令“MC_MoveAbsolute”，伺服轴即以
“#滑台实际速度”运行至“#滑台最终位置”。

扫描RLO的信号上升沿指令将及时刷新指令接收的滑台目
标位置参数与运行速度参数，避免在运动过程中运动参数被改
变而未及时调整运动状态。
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三 伺服滑台控制程序编制

15.添加运动控制指令“MC_MoveJog”，实现对手动控
制伺服电机正转、反转功能。

在手动（点动）模式下，伺服轴以指定的速度（15mm/s）
连续移动滑台。

注意：此处需要添加两处互锁，一方面绝对定位运动与点
动不能同时执行；另一方面，在点动模式时，正向点动与反向
点动不能同时触发。
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三 伺服滑台控制程序编制

程序注释：当伺服滑台
模 式 处 于 手 动 模 式 时 （ 即
M30.2的常闭触点接通时）：

如接通“#伺服正转”
（ 或 M 3 0 . 3 ， ） ， 则
“JogForward”状态为1，
滑台正向移动，状态为0时滑
台停止；

如接通“#伺服反转”
（ 或 M 3 0 . 4 ， ） ， 则
“JogBackward”状态为1，
滑台反向移动，状态为0时滑
台停止。点动速度“Velocity”
的值为15（单位：mm/s）。
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三 伺服滑台控制程序编制
16.编辑滑台到位反馈功能，程序段如图所示。
伺服滑台在绝对定位运动模式下，“#定位完成”、“伺

服滑台”.ActualPosition与设定值（即“#实际位置值”）相
等以及点动模式下回原点完成后均可触发到位信号。
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三 伺服滑台控制程序编制
17.将上述新建的函数块FB1拖入组织块OB1（Main）中，

如图所示。
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三 伺服滑台控制程序编制
18.按照程序功能及结构规划中案例工作站执行单元伺服

滑台PLC输入输出信号表中的定义，依次匹配输入输出端口，
如图所示。

其中，位置输入是由数字量组信号（输入）值决定，需要
进行高低位的映射。
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三 伺服滑台控制程序编制
19.编写图示位置输入值数据的高低位映射程序段，实现

位置输入数值的设定。
例如设定工业机器人数字量组输出信号ToPGroPosition

的值（对应位置输入值）为500，则对应MW43的值为：01F4
（十六进制），即对应I9.1、I9.0、I8.7~I8.0的位值为：01 
1111 0100 。

程序注释：将I8.0~I8.7
的输入值映射在MB44字
节中（即MW43的低字
位），将I9.0和I9.1分别
映射在M43.0和M43.1中
（即MW43的高字位）。
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三 伺服滑台控制程序编制
20.位置输入匹配为“MW43”（位置输入值），到此完

成伺服滑台控制程序的编制。
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本次课程到此结束

谢谢观看


