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摘要： 

本文介绍了使用西门子 S7-1500 PLC 控制 Festo YJKP 伺服压机的实例，通讯协议为 Profinet，PLC 编程软件为 TIA 

V15。文档主要内容包括 TIA 软件配置及伺服压机常用功能介绍等。 

 

 

 

 

 

目标群体： 

 本文仅针对有一定自动化设备调试基础的工程师，需要对 Festo YJKP 伺服压机以及 TIA 有一定了解。在使用此

文档之前，需要先完成伺服压机硬件安装及接线，并通过网页调试界面完成压机基本调试。 

 

 

 

 

 

 

声明： 

本文档为技术工程师根据官方资料和测试结果编写，旨在指导用户快速上手使用 Festo 产品，如果发现描述与

官方正式出版物冲突，请以正式出版物为准。 

我们尽量罗列了实验室测试的软、硬件环境，但现场设备型号可能不同，软件/固件版本可能有差异，请务必在

理解文档内容和确保安全的前提下执行测试。 

我们会持续更正和更新文档内容，恕不另行通知。 
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1. 软硬件版本 

名称 版本 

YJKP YJKP-0.8-100-PX-S-5 

CECC-X-M1 IP 192.168.4.2 ；固件：3.4.6 ；GASY：GSAY-A4-F0-Z4-1.3.5 

CMMP-AS-C2-3A-M0 IP 192.168.4.5 ；固件：4.0.1501.2.3 

西门子 PLC1516-3PN/DP IP 192.168.4.1 

西门子 TIA 平台 V15 

2. 硬件照片 

 

3. 软件操作 

3.1 新建项目 
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3.2 安装 CECC 的 GSDML 文件 

 

 

3.3 硬件组态 

 

添加 13 组 8 Byte Profinet I/O 
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3.4 设置 IP 地址及设备名称 

设置 PLC 的 IP 地址 

 
使用 FFT 软件查看 CECC 和 CMMP 的 IP 地址，可使用如下方法修改，使其与 1500PLC 处于同一网段 

 

FFT 软件可以在 Festo 官方网站-支持和下载，搜索 FFT，在 software 选项卡中找到。也可以使用如下下载链接： 

https://www.festo.com.cn/net/zh-cn_cn/SupportPortal/Downloads/281501/216381/2018.11.27.1[FestoFieldDeviceToo

l2.9.6.56066].exe 

配置 CECC 的 IP 地址，此处设置的地址要与 FFT 修改之后的地址保持一致 

https://www.festo.com.cn/net/zh-cn_cn/SupportPortal/Downloads/281501/216381/2018.11.27.1%5bFestoFieldDeviceTool2.9.6.56066%5d.exe
https://www.festo.com.cn/net/zh-cn_cn/SupportPortal/Downloads/281501/216381/2018.11.27.1%5bFestoFieldDeviceTool2.9.6.56066%5d.exe
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为 CECC 分配设备名称 
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3.5 库文件使用 

 

把需要用到的功能块导入到程序中 
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3.6 添加全局数据块及参考变量 

 
 

3.7 设置参考变量地址 
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3.8 调用功能块 

把功能块添加到程序，并分配参考变量 
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3.9 编译并下载程序 

 

 

下载程序 
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3.10 变量监控 

创建变量监控表，并强制 bConnect 为 true，如果状态变量中 bConnected 为 true，并且状态变量中 rActualForce 和

rActualVelocity 数值有跳变，则证明通讯正常； 

 

否则，检查网页监控界面，Control highness 是否为 Host，Fieldbus 是否为 PROFINET IO 
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3.11 功能块引脚说明 

变量名称 变量类型 功能 

bConnect Bool 建立 ProfiNet 通讯 

bEnableSystem Bool 使能驱动器 

bResetFault Bool 复位故障 

bStartHoming Bool 启动寻零。上升沿触发后保持 true，此时 bBusy 为 true，寻零结束后 bHomed 为 true，再复位此信号 

bJogPos Bool 正方向点动，速度为 rSetVelocity 设置的数值 

bJogNeg Bool 负方向点动，速度为 rSetVelocity 设置的数值 

bStartPositioning Bool 启动定位，目标位置为 rSetPosition，速度为 rSetVelocity 

bStopPositioning Bool 停止运动，只在定位模式下有效；寻零、点动、压装过程无效 

bRelative Bool 激活相对定位模式，配合 bStartPositioning 使用 

bLoadProgram Bool 加载压装程序。上升沿触发后保持 true，此时 bBusy 为 true，加载成功后 bProgramLoaded 为 true，再复位此信号 

bStartPressing Bool 启动压装程序。上升沿触发后保持 true，此时 bBusy 为 true，压装结束后 bPressDone 为 true，再复位此信号 

bAbortPressing Bool 终止当前压装程序，如果压装程序中 Fault Reaction 激活并定义了位置和速度，则移动到相应位置 

bReferCurve Bool 激活记录样本曲线功能，配合 bStartPressing 使用 

bDinx Bool 数字量输入，x为 9..16 

bLoggingUSB Bool 激活记录曲线到 U 盘功能 

bLoggingSD Bool 激活记录曲线到 SD卡功能 

bResetSystem Bool 长按 5 秒重启 CECC 

bReadData Bool 执行读参数。上升沿触发后保持 true，此时 bBusy为 true，读成功后 bReadWriteDataDone 为 true，再复位此信号 

bWriteData Bool 执行写参数。上升沿触发后保持 true，此时 bBusy为 true，写成功后 bReadWriteDataDone 为 true，再复位此信号 

uiSetProgramNumber UInt 设置压装程序号 

rSetVelocity Real 目标速度，单位 mm/s 

rSetPosition Real 目标位置，单位 mm 

usiMultiData USInt 0-读写单个参数；1-读写多个参数（一个索引号下面所有子索引对应的参数） 

uiIndex UInt 索引号，参考 Host interface.pdf 

usiSubIndex USInt 子索引号，参考 Host interface.pdf 

usiDataType USInt 数据类型，参考 Host interface.pdf 第 9 页 

diSingleWriteValue DInt 写单个参数时，需要写入的参数值 

abyMultiWriteValue 
Array[1..10] 

of DInt 

多变量写操作时，需要写入的数据，适用于 Index=16#2300~16#2309，因为每个 Index 都有 10个 SubIndex，并且是

DINT 格式，所以此处定义了 10个 DINT 

bSerialNumber Bool 激活写序列号功能 

strSerialNumber String 字符串格式的序列号，会被记录在压装曲线*.log 文件中，可用于数据追溯 

stSystemDataRef 
stSystemDa

taRef 
参考变量 

bConnected Bool 压机与 PLC 通讯成功 

bError Bool 压机报错 

bEnabled Bool 压机已使能成功 

bHomed Bool 压机已寻零 

bBusy Bool 执行任务中 

bProgramLoaded Bool 压装程序载入完成 

bPressDone Bool 压装程序执行完成，需要 bStartPressing 一直为 true，此信号才会出现 

bResultOK Bool 压装结果合格/不合格，此信号出现的比 bPressDone 要早，并且在执行下次压装过程中才会消失，因此建议

bPressDone 信号出现时再读此信号 bResultNOK Bool 

wNokReason Word 压装结果不合格原因代码，需要 bStartPressing 一直为 true，此信号才会出现 

sNokReason String 压装结果不合格原因 

rMaxPosition Real 压装过程中的最大位置，单位 mm 

rMaxForce Real 压装过程中的最大力，单位 N 

bDout5 Bool 数字量输出，x为 5..12 

bBusyReadWrite Bool 正在读写数据 

bReadWriteDataDone Bool 读写数据完成 

bLoggingUSBActive Bool 存储数据到 U盘功能激活 

bLoggingSDActive Bool 存储数据到 SD 卡功能激活 

uiActualProgramNumber UInt 实际压装程序号，bLoadProgram 置位之后过一段时间（大概 800ms），此信号才变化 

rActualVelocity Real 实际速度，单位 mm/s 

rActualPosition Real 实际位置，单位 mm 

rActualForce Real 实际力，单位 N 

diSingleReadValue DInt 读单个参数时，读出的参数值 

abyMultiReadValue Array[1..76] 多变量读操作时，读出的参数值。 
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of Byte 

注意： 

如果伺服压机中使用的电机为多圈编码器，则寻零结束之后，系统会自动断使能，保存零点，之后自动重新使能。 
 
 
 

4. 典型操作 

4.1 典型压装程序控制 

1) 确认 bConnected、bEnabled、bHomed 为 true；bError 为 false 

2) uiSetProgramNumber 设置目标程序号 

3) 设置 bLoadProgram 为 true， 

4) 执行过程中 bBusy 为 true 

5) 确认 bProgramLoaded 为 true 

6) 设置 bStartPressing 为 true 

7) 执行过程中 bBusy 为 true 

8) 压装结束时，bPressDone 为 true 

注意：压装结果bResultOK或bResultNok在bPressDone之前就会出现，因此不能仅用压装结果bResultOK或bResultNok

作为压装完成的判断信号。 

典型压装时序图如下： 

 
 
 

4.2 生成压装参考曲线 

1) uiSetProgramNumber 写入目标压装程序号，比如 1 号程序 

2) WebView 中切换到 step 2/4: Record/loading reference curve(s) 
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3) 设置 bReferCurve 为 true 

4) 设置 bStartPressing 为 true 

5) 执行过程中 bBusy 为 true 

6) 压装结束时，bPressDone 会变为 true，此时可以在网页中编辑参考曲线判定条件，如下图 

 
注意： 

网页处在 load Reference Curve 状态，并且 bReferCurve 和 bStartPressing 同时为 true，才会记录样本曲线 
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4.3 读单个参数 

注意： 

读写数据完成，切换到其他操作时的瞬间，会出现所有状态量短暂清零的状态，属于正常现象 

 

1) 设置 uiIndex，usiSubIndex，usiDataType，其中 usiDataType 定义如下 

 
2) 设置 bReadData 为 true 

3) 执行过程中 bBusyReadWrite 为 true 

4) 读结束之后，bReadWriteDataDone 变为 true，读出来的数据会显示在状态量 diSingleReadValue 

 

4.4 写单个参数 

 

1) 设置 uiIndex，usiSubIndex，usiDataType，diSingleWriteValue，其中 usiDataType 定义如上表 

2) 设置 bWriteData 为 true 

3) 执行过程中 bBusyReadWrite 为 true 

4) 写结束之后状态量 bReadWriteDataDone 变为 true 

注意： 

伺服压机断电之后，通过写参数写入的数据会消失，如用写单个参数或写多个参数，请将参数值保存在 PLC，伺服

压机每次上电之后，将此参数写入。 
 

4.5 读多个参数 

1) 设置 uiIndex，usiSubIndex=0，usiDataType=7，usiMultiData=1 

2) 设置 bReadData 为 true 

3) 执行过程中 bBusyReadWrite 为 true 

4) 读结束之后，状态量 bReadWriteDataDone 变为 true，读出来的数据会显示在状态数组 abyMultiReadValue 中，

其中 1~4 字节为固定值，读出来的数据从字节 5 开始 
 

4.6 写多个参数 variable（16#2300~16#2309） 

下面以 16#2300 为例说明： 

1) 设置 uiIndex=16#2300，usiSubIndex=0，usiDataType=7，usiMultiData=1， 

abyMultiWriteValue[x]设置需要写入的数据，单位为 0.01。数组长度是 10，对应 10 个 variables 

2) 设置 bWriteData 为 true 

3) 执行过程中 bBusyReadWrite 为 true 

4) 写结束之后状态量 bReadWriteDataDone 变为 true，同时可以在网页上查看写入的数据 
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4.7 写多个参数 SerialNumber（16#2102） 

参数 SerialNumber 功能用来实现数据追溯：客户产品条码以字符串格式写入 strSerialNumber，执行压装程序之后，

在压装曲线记录*.log 文件中可以找到 strSerialNumber. 

1) 设置 uiIndex=16#2102，usiSubIndex=0，usiDataType=7，usiMultiData=1，bSerialNuber=true，strSerialNumber=准

备写入的字符串。字符串最大长度是 20 个字符，超过 20 个以后的字符会被忽略掉 

2) 设置 bWriteData 为 true 

3) 执行过程中 bBusyReadWrite 为 true 

4) 写结束之后状态量 bReadWriteDataDone 变为 true 

5) 之后执行压装过程，压装结束之后，可以在*.log 文件中找到写入的 SerialNumber 

 
 
 

4.8 共享文件夹 

设置文件夹共享属性 
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设置文件夹安全属性 
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更改为 WebVisu 

 
 

配置 Logging，保证 SMB-Share 左侧的状态灯为绿色 

如下示例中 URL 为 user=ts,password=4006565203 //192.168.0.100/OP10 

其中，电脑登录账户为 ts，登录密码为 4006565203，电脑 IP 地址为 192.168.0.100，OP10 为创建好的共享文件夹 

注意：密码和双斜杠之间需要有一个空格 
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更改为 Host 之后保存。 

最后需要断电重启 YJKP 才能使共享文件夹功能生效。 

 
 


