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1. 背景介绍

在西门子数控系统中，编码

器必须由驱动模块的测量口进行

识别。在西门子611D驱动中，

如果需要为某一虚拟轴或模拟量

轴配置一个编码器，而且其它每

根实际轴均已配置两个编码器，

那么就需要增加一个驱动模块来

识别该编码器。目前，西门子

SINAMIC驱动可为每根轴配置最

多三个编码器，我们可将第三个

编码器分配给其它虚拟轴或模拟

量轴。但是，对于每一根轴，系

统只能识别两个编码器。

一个使用全闭环进行位置反

馈的轴，为了识别出第三个编码

器，只能使用位置编码器进行反

馈。如果位置编码器出现故障，

需要手动修改所有相关参数从全

闭环切换到半闭环，故障解除后

需要手动将所有相关参数将半闭

环切换到全闭环，或者准备两套

参数，全闭环、半闭环各一套，

需要时进行数据回装，比较麻

烦。可利用Easy Extend功能按照

脚本文件来自动修改这些参数并

西门子828D第三编码器的配置

及模式切换
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摘要：在西门子数控系统中，编码器必须由驱动模块的测量口进行识别。本文主要介绍西门子828D第三编码器的配置及利用

Easy Extend功能按照脚本文件来自动修改参数并重启系统，实现全闭环和半闭环的简单切换。

重启系统，这样能实现全闭环和

半闭环的简单切换。本文以我厂

一台立式车床为例，介绍828D系

统配置第三编码器及全闭环和半

闭环互相切换的方法。

一台立式车床，配置西门子

828D数控系统，有X轴、Z轴和

主轴，其中，X轴、Z轴为绝对值

电机，且均配有光栅尺，主轴为

模拟量主轴（使用变频器、变频

电机），主轴带直接编码器，X

轴、Z轴的光栅尺和主轴的直接编

码器均通过SMC20、DMC20连接

到系统上（见图1）。

2. 编码器的配置

由于828D驱动SINAMIC系统

可配置三个编码器，为了以后方

便切换Z轴半闭环和全闭环，将其

光栅尺配置为第三编码器，将主

轴的直接编码器配置为Z轴第二编

码器，再将Z轴的第二编码器分配

给主轴，可在不增加驱动模块的

条件下，使系统识别出主轴的直

接编码器，具体配置如表1所示。

表 1

   驱动器

编码器
X轴 Z轴

编码器1 X电机编码器 Z电机编码器

编码器2 X光栅尺
主轴直接

编码器

编码器3 Z光栅尺

（ 1 ）驱动配置：根据配

图 1

置方案，Z轴的编码器1配置为

电机编码器；编码器2配置为主

轴的外接编码器，S M C20连接

至D M C20-X502；编码器3配置

为Z轴光栅尺，S M C 2 0连接至

DMC20-X503。Z轴编码器配置界

面如图2所示。

对于每根轴，数控系统只能

识别两套测量系统，即使驱动中
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可以配置三个编码器，但系统只

能识别其中两个。为了区分可识

别的编码器，西门子SINAMIC驱

动系统使用“西门子报文136，

P Z D-15/19”，识别编码器1、

2；使用“西门子报文118，PZD-

11/19”识别编码器2、3。

驱动配置过程中，需要特别

注意，在PROFIBUS过程数据报

文选择时，默认值为“西门子报

文136，PZD-15/19”，否则即使

配置了第三编码器，系统也无法

识别（见图3）。

（ 2）N C参数：上述驱动

配置中，修改西门子报文类型

后，需要对 N C 参数中与报文

类 型 对 应 的 参 数 进 行 修 改 ：

MD13060[1]=118；Z轴驱动报文

类型。

Z轴参数设置可参考如下：

MD30110=2

MD30200=1

MD30220[0]=2

MD30220[1]=2

MD30230[0]=2

MD30240[0]=1

MD31000[0]=1

MD34200[0]=3

P145[2]=1

其它与Z轴光栅尺相关的参

数可设置到相关参数[0]中。

主轴参数设置可参考如下：

MD30200=1

MD30220[0]=2

MD30230[0]=1

MD30240[0]=1

其它与主轴外接编码器相关

的参数可设置到相关参数[0]中。

（3）P L C接口信号：对于

Z轴，相关的P L C接口设置为：

DB32.DBX1.5=1；Z轴第一测量

系统生效，Z轴轴号为2。对于

主轴，相关的PLC接口设置为：

DB33.DBX1.5=1；主轴第一测量

系统生效，主轴轴号为3。

3. 全闭环和半闭环的切换

Z轴配置第三编码器后，为

了使系统识别编码器2（主轴外

接编码器）、编码器3（Z轴光

栅尺），我们在配置驱动时选

择了“西门子报文11 8，P Z D -

11 / 1 9”。如果Z轴光栅尺故障

或损坏，而我们又需要移动Z轴

时，必须将Z轴由全闭环切换到半

闭环，需要做如下修改：将“西

门子报文118”改为“西门子报文

136”，使系统识别编码器1（Z

轴电动机编码器）、编码器2（主

轴位置编码器）。可通过驱动数

据P922进行修改。然后修改全闭

环与半闭环存在差异的N C参数

（见表2）。

图 2 图 3

表 2

参数 全闭环 半闭环

MD30230[0]（Z轴） 2 1

MD30230[0]（Z轴） 1 2

MD31000[0]（Z轴） 1 0

MD30240[0]（Z轴） 1 4

MD32110[0]（Z轴） 实际值 实际值

MD34200[0]（Z轴） 3 0

P145[2]（Z轴） 1 0

为了避免在全闭环与半闭环

切换时因为手动修改参数或者回

装数据导致的故障或麻烦，我们

可以利用828D系统的Easy Extend

功能完成对参数的修改。需要先

定义以下功能：PLC HMI的接

口，可选设备通过操作界面和

PLC之间的接口来管理。操作组

件和PLC之间是通过PLC用户程

序中的数据块DB9905通信的，该

数据块中有128个字预留用于设备

的管理。

首先从设备1开始，指定PLC

数据字（见表3）。

每个设备可以占用四个字

节，含义如表4所示。

脚本编辑应在一个指令脚本

中定义如何测安装、激活、取消

表 3

数据块 设备名称

DB9905.DBD0 设备1

DB9905.DBD4 设备2

DB9905.DBD8 设备3等
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表 5

文件 名称 路径

文本文件 oem_aggregate_chs.ts /oem/sinumerik/hmi/lng/

脚本文件 agm.xml /oem/sinumerik/hmi/dvm

图 4
和测试设备的流程。相关的文件

保存路径如表5所示。本文程序示

例请扫描二维码获取（见图4）。

4. 结语

经过上述步骤的处理， 可在

西门子828D系统中实现为Z轴配

置第三编码器，且可将第三编码

器作为位置编码器分配给模拟量

主轴，进行位置反馈。对比标准

配置，使用这种配置可节省一块

表 4

字节 位 说明

0

0 ==1 设备已经启动

1 ==1 请激活设备

2 ==1 请取消激活设备

3-7 备用

1 0-7 备用

2

0 ==1 设备已激活

1 ==1 设备出错

2-7 备用

3 0-7 设备唯一标识

驱动模块，并节省了材料成本和

维修成本。通过使用Easy Extend

功能，在配置第三编码器后，也可

以完成Z轴全闭环和半闭环之间的

方便切换，在节省成本的前提下，

保证不损失所有编码器的功能。
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