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ステップモータの試験法に関する研究
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ロータリーエンコーダ 回転装置

1. は じ め に

ステップモータに関する試験方法は,現在のところ標

準化されておらず,提供者と利用者との間の正確な情報

交換を行ううえでの障害となっている｡このためステッ

プモータに関する各種試験方法の標準化を図ることが重

要な課題となっている.本報では最も基本的な特性であ

る静止 トルク特性の試験法について検討し,測定機器の

仕様選定や,測定上の注意事項について得られた所見を

報告する.この静止 トルク特性はステップ応答の推定,

動 トルク特性の推定,静止位置精度の検討などを行うう

えで重要である.またステップ角を細分化して,微小角

回転させるミニステップ駆動を行うための基礎データと

して必要なものである.

2.静止 トルク特性試験法

ステップモータのある相 (場合によっては複数の相)

を一定電流で励磁すると,ロータの回転角Oによって定

まるトルクTを発生する.励磁電流をパラメータとした

T-3曲線を静止 トルク特性曲線と呼ぶ.以下この特性の

試験方法について述べる.

2.1 6とTの検出

回転角βの検出にはポテンショメータや高分解能の

ロータリーエンコーダを用いるのが一般的である.一方,

トルクの検出にはトルクによって弾性体に生じる変形に

伴う変位や,歪みの大きさを測定する装置を使用する.

この種のトルク検出器を使用する場合,測定器内部の弾

性変形が原因となる問題を生じることがある.この点に

ついては後に測定の注意事項として述べる.

2.2 試験装置の構成

Oの検出をロータリーエンコーダにより行い,Tの検
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図1 試験装置の構成例

出を前述の原理によるトルク検出器とした場合,片軸の

亨一夕に関する試験では図 1-(1)の構成にする必要が

ある.たとえば,(2)の構成ではロータリーエンコーダ

が β′を検出することになり,ロータの回転角βを正し

く検出できない.またロータリーエンコーダが片軸の時

は(3)のような構成にする必要がある.両軸モータの試

験では,(4)の構成にすることができる.なお,図1の

中で回転装置はモータに対して外部からトルクを与え回

転させるために使用するものである.

3.試 験 結 果

実験では4相ハイブリッド形ステップモータの両軸タ

イプを使用し,荊述の(4)の構成とした.図2は静止ト

ルク特性試験装置の全体図である.回転角βの検出は
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