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应用说明 

 

 

 
 

CMMT-AS 平行轴  

绝对同步位置 
 

当 2 个物理轴通过载荷或其他方式刚性耦合在一起时（示例：通过 

Y 轴或 2 个连接的 ESBF 连杆耦合的门架系统 X/X'），需要通过电子

对齐（主轴到从轴）同步/驱动这些轴。 

 

本应用说明介绍使用 CMMT-AS-xx 控制器在绝对同步位置模式下控制 

2 个平行直线驱动轴所需的设置。 

还介绍了如何根据“交叉电线监测”监测从轴故障和错误情况。 

可使用任何 PLC 进行控制，其中包括 Rockwell。 

CMMT-AS-xx 
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1 使用的元件/软件/固件  
 

型号/名称 软件/固件版本  说明 

CMMT-AS-C4-3A-MP-S1（主轴） V31.0.7.10 固件版本 

CMMT-AS-C4-3A-MP-S1（从轴） V31.0.7.10 固件版本 

   

Festo Automation Suite V2.4.0.442 软件 

CMMT-AS 插件 V2.4.1.23 软件 

   

RSLogix 5000/ 

Logix Designer 5000 

V20.04 Rockwell 编程软件 

1769-L30ERM V20.019 CompactLogix 5370 控制器 

CMMT_EIP_MotionLib.zip V2.4 Rockwell RSLogix 5000/LogixDesign AOI (Add-On 

Instruction) 软件库 

表 1.1： 1 使用的元件/软件 
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1.1 推荐的网站下载 

 

A) CMMT-AS 软件/功能/现场总线/设备文件手册 

 

 
 

参考：  

https://www.festo.com/net/en_ca/SupportPortal/Downloads/648237/725657/CMMT-AS-
SW_manual_2022-04i_8173126g1.pdf 

 

B) CMMT-AS 接线和安装手册  

 

 

参考：  

https://www.festo.com/net/en_ca/SupportPortal/Downloads/648246/720730/CMMT-AS-C2_4-3A-
_manual_2022-03e_8173941g1.pdf 

 

C) CMMT-AS 接线和安装安全功能手册 

 

 
 

参考：  

https://www.festo.com/net/en_ca/SupportPortal/Downloads/648247/720882/CMMT-AS-_-
S1_manual_2022-03e_8173923g1.pdf 
 
 

D) CMMT-AS 简短文档/快速指南手册 

 

 
 

参考：  

https://www.festo.com/net/en-gb_gb/SupportPortal/Downloads/629760/696705/CMMT-AS-3A-
QUICKGUIDE_2019-05_8100291g1.pdf 

  

https://www.festo.com/net/en_ca/SupportPortal/Downloads/648237/725657/CMMT-AS-SW_manual_2022-04i_8173126g1.pdf
https://www.festo.com/net/en_ca/SupportPortal/Downloads/648237/725657/CMMT-AS-SW_manual_2022-04i_8173126g1.pdf
https://www.festo.com/net/en_ca/SupportPortal/Downloads/648246/720730/CMMT-AS-C2_4-3A-_manual_2022-03e_8173941g1.pdf
https://www.festo.com/net/en_ca/SupportPortal/Downloads/648246/720730/CMMT-AS-C2_4-3A-_manual_2022-03e_8173941g1.pdf
https://www.festo.com/net/en_ca/SupportPortal/Downloads/648247/720882/CMMT-AS-_-S1_manual_2022-03e_8173923g1.pdf
https://www.festo.com/net/en_ca/SupportPortal/Downloads/648247/720882/CMMT-AS-_-S1_manual_2022-03e_8173923g1.pdf
https://www.festo.com/net/en-gb_gb/SupportPortal/Downloads/629760/696705/CMMT-AS-3A-QUICKGUIDE_2019-05_8100291g1.pdf
https://www.festo.com/net/en-gb_gb/SupportPortal/Downloads/629760/696705/CMMT-AS-3A-QUICKGUIDE_2019-05_8100291g1.pdf


使用的元件/软件/固件 

 

应用说明 - CMMT-AS 平行轴绝对同步位置 – 1.10 第 10 页，共 64 页 

E) Rockwell RSLogix 5000/LogixDesign AOI (Add-On Instruction) 软件库  

 
https://www.festo.com/net/en-ca_ca/SupportPortal/Downloads/654836/724629/CMMT_EIP_MotionLib%20v2.4.zip 

 

https://www.festo.com/net/en-ca_ca/SupportPortal/Downloads/654836/724629/CMMT_EIP_MotionLib%20v2.4.zip
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1.2 已测试系统的网络拓扑 

请参考下图并确保所有电线正确放置和连接。对于此处未显示的其他接线，也会需要参考这些用户手册（请参阅第 1.1 节“推荐的手册”）。 
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2 所需步骤概述 
 

1. 主轴和从轴都必须使用多圈绝对值编码器。 

2. 主轴和从轴必须机械对齐。 

3. 寻零这两个轴，使其绝对位置值相同（最佳电子对齐），并且用户在初始调试后不执行其他参考（更换

电机/控制器时除外，此时需要重新建立对齐） 

4. 在移除紧急停止或控制使能后，或在断电或检测到编码器信号故障后，需要重新同步/驱动这两个轴（

电子对齐）。 

5. 本应用指南介绍了多种方式来实施从轴故障监测和编码器仿真电缆监测。尽管本指南中介绍了如何配置

和监测某些不利状况，但是最后需要用户自行决定是否将 PLC 编程为监测主轴和从轴的这些和其他故障

状况/状态，然后根据相应的设计作出响应。 
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3 项目配置 

3.1 创建新项目  

启动新项目 

 

 
 

添加已为此应用购买的 2 个 CMMT-AS-xx-xx-MP 控制器并提供相应的名称 
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4 主轴常规设置 

4.1 First setup - Start 向导 

 

 

4.2 First setup - 驱动器配置 

本应用考虑最大工作行程 175 mm。 
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4.3 First setup - 设备设置 

考虑应用电源电压并根据需要修改默认值。 
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4.4 First setup - 现场总线 

针对 RTE 以太网端口选择 EtherNet/IP – Modbus (3)，并选择 Telegram 111，然后修改 IP Address。 
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4.5 First setup - 应用数据 

考虑应用参数 
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4.6 First setup - 硬件开关 

 

 

4.7 First setup - 回零方法 

最简单的回零方法为当前位置 (37)，不进行移动。这是因为在机械对齐后，轴可以参考当前位置并存储偏移

量，而无需进行任何移动。 
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4.8 First setup - 软件限位 

Axis zero point offset 应配置为 0.00mm，因为在轴物理就位后，我们便不想更改零点。 

 

需要观察 Software Limits，但这取决于您的应用。要避免从轴对齐的机械限位，可能需要软件限位大于 -

3.00mm。  
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4.9 正确参数 

如果您发现了橙色标记/指示器，它们是警告提示，表示值不受支持或不一致，可能需要进行修改。建议使

用“Correct Parameters”功能修改参数，建议值如下所示。 
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4.10 设置完成 

主轴常规设置现已完成。 
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5 Synchronous Position Absolute 所需的主轴更改 

5.1 Extended Process Data (EPD) 

按照所示的完全相同顺序配置如下所示的所有 Sent Data/Received Data（请勿使用编辑器修改顺序）： 

Sent Data P1.4643.0.0 
P1.128.0.0 
P0.11601.1.0 

Received Data 未使用 
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5.2 编码器界面 

 

 
 

有关编码器接口概述，请参阅第 8.4 节（主轴和从轴 X10 至 X3 物理连接）。 

 
I31 Encoder Interface 2 

在 Festo Automation Suite (FAS) 中，通常对于本应用，编码器接口具有以下含义： 

Encoder 1[X2]  = 电机编码器的实际位置 

Encoder 2[X3]  = 通过另外一台伺服驱动器仿真的实际位置 

Encoder 3[X10] = Encoder 1[X2] 实际位置仿真 

主轴 Encoder Interface 2 (X3) 的进给常数必须与从轴 Encoder Interface 3 (X10) 的进给常数一致，该进给常数

源自从轴 Encoder Interface 1 (X2) 

 
P0.11616.1.0 Encoder Selection 

将 Encoder 2 [X3] 的 Encoder selection 设置为 Incremental (4)，以用于监测 X10 和 X3 交叉接线。 

从轴接口 X10 将配置为仿真差分 A,B,N 信号，Encoder 2 [X3] 接口负责接收这些信号，以用于监测位置差异

。 
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P0.10040.1.0 Resolution 

从轴 Encoder 3[X10] 将设置为 16382，因此主轴 Encoder 2[X3] 需要设置为同一值。 

请参阅本页中的注意事项 2。 

 
P0.5812.0.0 Selection of Sync Mode 

我们将此项配置为 Master(0)，因此 Encoder 3[X10] 将以差分 A,B,N 信号的形式仿真/传输 Encoder 1[X2] 实际

位置。从轴将同步/驱动到此主轴位置。 

 
P1.581.0.0 Encoder Emulation Source 

Encoder 1 (0) 指接口 X2 处的主轴电机编码器  

Encoder 2 (1) 指接口 X3 处的第二编码器 

设定值位置 (2) 将传输设定值位置信号（通常观察到的噪音更少），但是，在禁用主轴后，不会更改设定值

，因此如果更换了轴，从轴不会观察到这一点。 

 

 

注意事项 1 

如果以位置信号的形式将实际值传输到从轴（P1.581 Encoder Emulation Source = Encoder 1 或 

Encoder 2），则在同步阶段，扭矩前馈控制可能导致噪音增加。要关闭扭矩前馈控制，可将 

参数 Px.968 设置为 0。 

 
P1.8421.0.0 Deactivate Encoder Emulation During Homing 

如果启用，在执行参考/归零程序时，将抑制 X10 编码器仿真。 

对于本应用，预期仅在调试期间对轴进行一次参考/归零，不会重复进行参考/归零。出于多种原因，预计主

轴和从轴均具有多圈绝对值编码器。鉴于这一事实，本应用的主轴和从轴采用刚性耦合，由于进行了编码器

差异监测，应由用户自行决定是否在归零程序期间也要传输编码器信号。 

 
P1.586.0.0 Increments per revolution 

从轴 Encoder 3[X10] 将设置为 16382，因此主轴 Encoder 2[X3] 需要设置为同一值。 

将 Increments per revolution 设置为 16382 时，还可以优化同步期间的调整。（选定值越大，在连接的从轴

上生成的噪音越低）。 

 

 

注意事项 2 

• 需要在主轴和从轴驱动器的相对编码器连接上设置相同的 Increments per revolution。 

• 请勿将 Increments per revolution 的值设置为“16384”。 

这会导致在重新初始化驱动器 (div/0) 时固件出现异常，并需要更换硬件 

（无法现场修复）。 

要解决此问题，需要使用固件版本 V19.0.4.72。 

 

如果需要调整应用中的旋转方向，则需要在从轴驱动器中使用 Px.1171 direction reversal。 
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5.3 Record Table 

不存在配置记录，但是请考虑一些重要事实。 

 

 

注： 

在所需的 PLC 程序中，“Method”用于设置主轴驱动位置，而不是使用记录。这是因为在执行记

录表任务之前，控制器必须无故障使能，因此，对于错误恢复，“Method”更适合本应用。 

 

5.4 Master/Slave 

将 Source selection 设置为 Encoder interface 2 [X3] (2)，以监测编码器仿真交叉线缆。 
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5.5 Parameter List 

5.5.1 P1.4643.0.0 Monitoring Window Encoder Monitoring 

在 Festo Automation Suite (FAS) 中，通常对于本应用，编码器接口具有以下含义： 

Encoder 1[X2] = 电机编码器的实际位置 

Encoder 2[X3] = 通过相对控制器仿真的实际位置 

Encoder 3[X10] = Encoder 1[X2] 实际位置仿真 

 

要让 Encoder 1 [X2] 和 Encoder 2 [X3] 位置差异监测正常运行，配置以下组参数 (Axis1/movement monitoring 

group)： 

• P1.4642 Damping time encoder monitoring 
• P1.4643 Monitoring window encoder monitoring 
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5.6 Error Classification 

5.6.1 D1.07|02|00133.0 Position Difference Encoder 1 to Encoder 2 too Large  

在 Festo Automation Suite (FAS) 中，通常对于本应用，编码器接口具有以下含义： 

Encoder 1[X2] = 电机编码器的实际位置 

Encoder 2[X3] = 通过相对控制器仿真的实际位置 

Encoder 3[X10] = Encoder 1[X2] 实际位置仿真 

 
主轴和从轴都会将仿真编码器信号（差分 A,B,N 信号）从 Encoder 3[X10] 发送到 Encoder 2[X3] 处的相对控制

器。主轴和从轴使用 Encoder 2[X3] 仿真编码器信号监测位置差异。 

 

在 Error Classification 分类中，将错误“D1.07|02|00133.0 Position Difference Encoder 1 to Encoder 2 too Large

”类别从 Ignore (2) 更改为 Stop Category 2 (64)。在位置偏差大于参数 P1.4643 时，主轴要求将其设置为 

Stop Category 2（如下图所示）。从轴对错误 133 的反应将设置为警告，在此情况下，从轴继续与主轴保持

同步。 
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错误停止级别定义： 
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5.7 Trace Configuration 

下面是驱动功能故障排除/监测建议 

监测数据： 

P0.11601.1.0 
P1.90.0.0 
P1.1837.0.0 
P1.112819.0.0 
P1.1147061.0.0 
P1.1145121.0.0 
P1.171.0.0 

触发参数 

P1.1147070.0.0 
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6 从轴常规设置  

6.1 First setup - Start 向导 
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6.2 First setup - Drive Configuration 

配置为应用选择的硬件   

注：Working Stroke -> 在本例中，主轴和从轴的物理行程均为 175mm，但是建议将从轴工作行程值配置得

稍大（200mm，此时物理缓冲区为 15mm）。此概念旨在避免从轴进入软件超程状态以及随时失去同步。 

 

 

注意  

从轴不能遇到软件或硬件限位，否则可能会失去同步，从而导致问题，具体取决于上位 PLC（

可编程逻辑控制器）的监测和反应。 
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6.3 First setup - Device Settings 

考虑应用电源电压并根据需要修改默认值。 

 

 

6.4 First setup - Fieldbus 

针对 RTE 以太网端口选择 EtherNet/IP – Modbus (3)，并选择 Telegram 111，然后修改 IP Address 

 

 



从轴常规设置 

第 33 页，共 64 页 应用说明 - CMMT-AS 平行轴绝对同步位置 – 1.10 

6.5 First setup - Application Data 

考虑应用设计。 

 

 
 
 

6.6 First setup - Hardware Switches 
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6.7 First setup - Homing Method 

最简单的回零方法为当前位置 (37)，不进行移动。这是因为在机械对齐后，轴可以参考当前位置并存储偏移

量，而无需进行任何移动。 

 

 

6.8 First setup - Software Limits 

需要将 Axis zero point offset 配置为 0.00mm，因为在执行参考/回零期间，主轴位置已位于 0.00mm，从轴

需要与此位置相匹配。 

 

需要观察 Software Limits，但这取决于您的应用。应设置适当的负向/正向限位的默认值，因为从轴的值需

要在任一轴端超过物理行程（详见上文“First setup - Drive Configuration”一节）。 
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6.9 正确参数 

如果您发现了橙色标记/指示器（示例如下所示），它们是警告提示，表示值不受支持或不一致，可能需要

进行修改。建议使用“Correct Parameters”功能修改参数，建议值如下所示。 
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6.10 设置完成 

从轴常规设置现已完成。 
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7 Synchronous Position Absolute 所需的从轴更改 

7.1 Extended Process Data (EPD) 

按照所示的完全相同顺序配置如下所示的所有 Sent Data/Received Data（请勿使用编辑器修改顺序）： 

Sent Data P1.4643.0.0 
P1.128.0.0 
P0.11601.1.0 
P1.85607.0.0 

Received Data 未使用 
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7.2 Encoder Interface  
 

 
 

有关编码器接口概述，请参阅第 8.4 节（主轴和从轴 X10 至 X3 物理连接）。 

 
I31 Encoder Interface 2 

在 Festo Automation Suite (FAS) 中，通常对于本应用，编码器接口具有以下含义： 

Encoder 1[X2]  = 电机编码器的实际位置 

Encoder 2[X3]  = 通过相对控制器仿真的实际位置 

Encoder 3[X10] = Encoder 1[X2] 实际位置仿真 

从轴 Encoder Interface 2 (X3) 的进给常数必须与主轴 Encoder Interface 3 (X10) 的进给常数一致，该进给常数

源自主轴 Encoder Interface 1 (X2) 

 
P0.11616.1.0 Encoder Selection 

将 Encoder 2 [X3] 的 Encoder selection 设置为 Incremental (4)，以用于监测 X10 和 X3 交叉接线。 

从轴接口 X10 将配置为仿真差分 A,B,N 信号， Encoder 2 [X3] 接口负责接收这些信号，以进行位置差异监测

以及虚拟主轴定位。 
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P0.10040.1.0 Resolution 

主轴 Encoder 3[X10] 将设置为 16382，因此从轴 Encoder 2[X3] 需要设置为同一值。 

请参阅本页中的注意事项。 

 
P0.5812.0.0 Selection of Sync Mode 

我们将此项配置为 Master(0)，因此 Encoder 3[X10] 将以差分 A,B,N 信号的形式仿真/传输 Encoder 1[X2] 实际

位置。主轴将使用此信号监测编码器差异。 

 
P1.581.0.0 Encoder Emulation Source 

Encoder 1 (0) 指接口 X2 处的主轴电机编码器  

Encoder 2 (1) 指接口 X3 处的辅助编码器 

设定值位置 (2) 将传输设定值位置信号（通常观察到的噪音更少），但是，在禁用主轴后，不会更改设定值

，因此如果更换了轴，从轴不会观察到这一点。 

 

 

注意事项 1 

如果以位置信号的形式将实际值传输到从轴（P1.581 Encoder Emulation Source = Encoder 1 或 

Encoder 2），则在同步阶段，扭矩前馈控制可能导致噪音增加。要关闭扭矩前馈控制，可将 

参数 Px.968 设置为 0。 

 
P1.8421.0.0 Deactivate Encoder Emulation During Homing 

如果启用，在执行寻零/归零程序时，将抑制 Encoder 3[X10] 仿真。 

对于本应用，预计仅在调试期间对轴进行一次参考/归零，不会重复进行寻零/归零。出于多种原因，预计主

轴和从轴均具有多圈绝对值编码器。鉴于这一事实，本应用的主轴和从轴采用刚性耦合，由于进行了编码器

差异监测，应由用户自行决定是否在归零程序期间也要传输编码器信号。 

 
P1.586.0.0 Increments per revolution 

主轴 Encoder 3[X10] 将设置为 16382，因此从轴 Encoder 2[X3] 需要设置为同一值。 

将 Increments per revolution 设置为 16382 时，还可以优化同步期间的调整。（选定值越大，在连接的从轴

上生成的噪音越低）。 

 

 

注意事项 2 

• 需要在主轴和从轴驱动器的相对编码器连接上设置相同的 Increments per revolution。 

• 请勿将 Increments per revolution 的值设置为“16384”。 

这会导致在重新初始化驱动器 (div/0) 时固件出现异常，并需要更换硬件 

（无法现场修复）。 

要解决此问题，需要使用固件版本 V19.0.4.72。 
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7.3 Record Table 

Record Table 需要包含相关的 Gear In 记录（如下图所示），该记录将用于激活从轴同步。 

 

 

注： 

在所需的 PLC 程序中，“Method”用于设置主轴驱动位置，而不是使用记录。这是因为在执行记

录表任务之前，控制器必须无故障使能，因此，对于错误恢复，“Method”更适合本应用。 
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7.4 Master/Slave 

从轴 Master/Slave 页面需要根据 Device Configuration Axis Working Stroke 进行配置。在本例中，主轴和从轴

的物理行程均为 175mm。从轴配置为 200mm（软件限位为 197mm），以免失去同步。为了与从轴软件限

位相关联并避免失去同步，Master Sync Pos./End Sync Pos. 和 Master Stop Pos. 的值均配置为大于主轴物理

行程并小于难以达到的从轴行程（包括正向软件限位）。 

需要选择 Encoder Interface 2[X3] (2)，以便从轴将此视为虚拟主轴位置。 
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7.5 Parameter List 

7.5.1 P1.101116.0.0 Hardware Limits 已禁用 

为防止同步时出现不必要的行为，需要禁用此选项。 

 

 
 
 

 

注意 

如果从轴与主轴同步，但遇到了硬件限位，从轴将受到此限位的抑制，无法继续与主轴保持同步。 
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7.5.2 P1.4643.0.0 Monitoring Window Encoder Monitoring 

在 Festo Automation Suite (FAS) 中，通常对于本应用，编码器接口具有以下含义： 

Encoder 1[X2]  = 电机编码器的实际位置 

Encoder 2[X3]  = 通过相对控制器仿真的实际位置 

Encoder 3[X10] = Encoder 1[X2] 实际位置仿真 

 

要让 Encoder 1 [X2] 和 Encoder 2 [X3] 位置差异监测正常运行，配置以下组参数 (Axis1/movement monitoring 

group)： 

• P1.4642 Damping time encoder monitoring 
• P1.4643 Monitoring window encoder monitoring 
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7.6 Error Classification 

7.6.1 D1.07|02|00133.0 Position Difference Encoder 1 to Encoder 2 too Large  

在 Festo Automation Suite (FAS) 中，通常对于本应用，编码器接口具有以下含义： 

Encoder 1[X2] = 电机编码器的实际位置 

Encoder 2[X3] = 通过相对控制器仿真的实际位置 

Encoder 3[X10] = Encoder 1[X2] 实际位置仿真 

 
主轴和从轴都会将仿真编码器信号（差分 A,B,N 信号）从 Encoder 3[X10] 发送到 Encoder 2[X3] 处的相对控制

器。  

主轴和从轴使用 Encoder 2[X3] 仿真编码器信号监测位置差异。 

 

在 Error Classification 分类中，将错误“D1.07|02|00133.0 Position Difference Encoder 1 to Encoder 2 too Large

”类别从 Ignore (2) 更改为 Warning (16)。完成此设置后，从轴将继续保持同步，并在位置偏差大于参数 

P1.4643 时发出警告。  
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7.7 Trace Configuration 

下面是驱动功能故障排除/监测建议 

监测数据： 

P0.11601.1.0 
P1.90.0.0 
P1.1837.0.0 
P1.112819.0.0 
P1.1147061.0.0 
P1.1145121.0.0 
P1.171.0.0 

触发参数 

P1.1147070.0.0 
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8 调试步骤 

8.1 下载两个轴配置 

伺服驱动器应具有出厂默认值，但是如果出现了 Parameter synchronisation 窗口，一定要选择“Write to 

Device”  
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8.2 报文 

请确保在下载后，Telegram selection 正确设置为 Telegram (111) 

 

 

 
 

8.3 存储两个轴配置 
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8.4 交叉接线编码器仿真 X10 至 X3 

在 Festo Automation Suite (FAS) 中，通常对于本应用，编码器接口具有以下含义： 

Encoder 1[X2] = 电机编码器的实际位置 

Encoder 2[X3] = 通过相对控制器仿真的实际位置 

Encoder 3[X10] = Encoder 1[X2] 实际位置仿真 

 

必须在控制器 Encoder 3[X10] 和 Encoder 2[X3] 接口之间布线，如下图所示。 

建议使用以太网类别为 5e 的 RJ45 跳线，最大长度为 25 cm。可以购买 Festo 电缆（货号：8082383，型号

：NEBC-R3G8-KS-0.2-N-S-R3G8-ET）。 

 

此处显示的虚线表示伺服控制器之间的实际编码器信号或仿真编码器信号。主轴和从轴都会将仿真编码器信

号（差分 A,B,N 信号）从 Encoder 3[X10] 发送到 Encoder 2[X3] 处的相对控制器。  

主轴使用 Encoder 2[X3] 仿真编码器信号监测位置差异。 

从轴使用 Encoder 2[X3] 仿真编码器信号进行位置差异监测以及虚拟主轴定位。 
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8.5 交叉接线控制使能 

• 在采用刚性机械耦合的应用中，主轴和从轴之间的偏移可能导致变形，甚至对系统造成机械损坏。为避

免此类风险，必须部署可靠的解决方案。 

• 如果从轴出现错误，主轴应立即停止，最好是延迟从轴的动态性。对于通过高级控制器进行的此类关机

，通常会受到现场总线系统更新时间和控制器周期时间的影响。因此，在本例中，建议使用硬件控制使

能交叉接线。可通过就绪信号使能主轴，实际上通过从轴的零电势触点 RDY-C1/C2。如果从轴现在进入

错误状态，则将移除主轴的 CNTRL-EN，这将导致停止斜坡以及后续停止。仅当从轴中不再存在错误时

，才能再次使能主轴。如果此处所示的硬件交叉接线与主轴 (CTRL-EN) 的安全电路出现冲突，还可以在

发生错误时通过数字输入以及使用事件表禁用主轴。 

• 如果是主轴出现错误，从轴仍将跟随主轴位置。一定要确保从轴驱动器可以跟随主轴停止斜坡的动态性

。 

 

8.5.1 接线 IO（输入/输出）接头功能 

 
 

8.5.2 接线示例 

此处所示的接线非常简单，对从轴上的错误反应非常迅速。通常，24V (X1C.9) 还会替换为来自安全继电器

的电源。该理念与应用相关（由设计者决定），仅当 RDY-C1/C2 触点与所需的所有其他条件串联时才会禁

用控制器。 

 

 

8.5.3 带旁路的接线示例 

如果用户认为在某些情况下需要绕过此条件，可以按照以下方式完成接线： 
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8.6 主轴和从轴循环动力 

 

8.7 主轴确认故障 

通过主轴 CMMT 上线并确认所有故障 

 

 
 

8.8 从轴确认故障 

通过从轴 CMMT 上线并确认所有故障 
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8.9 从轴启用 Plug-in PLC Control 和 Powerstage 

由于交叉接线控制使能，必须使能从轴并清除故障，然后才能使能主轴。 
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8.10 主轴启用 Plug-in PLC Control 和 Powerstage 

由于交叉接线控制使能，必须使能从轴并清除故障，然后才能使能主轴。 

 

 
 

8.11 主轴回零 

如前所述，应用所需的参考方法可能不同。 
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8.12 主轴旋转极性 

检查轴是否正在作为独立轴朝所需/正确方向移动。要对此进行修改，可通过 Start First Setup –> Application 

Data – Rotation Polarity，如下图所示 

 

 
 

8.13 主从轴机械对齐 

 
 

 

注意 

• 此时，需要在主轴和从轴之间执行机械对齐。根据不同的应用，这可能包括在使能主轴和从

轴之前或之后对其进行移动。 

• 仅在从轴与主轴完全对齐后，才需要参考/归零从轴，以及将编码器位置偏移存储在其现有对

齐位置！ 
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8.14 从轴回零 

如前所述，应用所需的参考方法可能不同。 
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8.15 系统做好同步准备 

在完成先前调试步骤后，系统配置已做好 Synchronisation/Gear In 准备。 

 

此时，应用的以下实施处于启用状态： 

• 交叉接线硬件控制使能（第 8.5 节） 

• 交叉接线编码器 X10 至 X3（第 8.4 节） 

• 主轴活动错误 Position Difference Encoder 1 to Encoder 2 too Large（第 5.5.1 节） 

• 从轴活动警告 Position Difference Encoder 1 to Encoder 2 too Large（第 7.5.2 节） 

需要在实现同步以及同步期间考虑上述实施，以免遇到问题。 

 

例如，如果调整不当或移动速度高，可能影响并且可能妨碍触发错误“Position Difference Encoder 1 to 

Encoder 2 too Large”。需要完成测试才能了解应用设计的限制，可能需要更改配置 

换言之，要实现最小的位置误差以及最快的响应时间，可能需要在主轴/从轴上调整以下组参数（

Axis1/movement monitoring group）： 

• P1.4642 Damping time encoder monitoring 

• P1.4643 Monitoring window encoder monitoring 
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8.16 从轴 Record Table 的 Gear In Synchronous Position Absolute 

执行 Record Table 记录先前已编程的“Gear In Synchronous Position Absolute (1)”。 
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8.17 从轴同步现已完成 

当 Gear In/Synchronisation 处于启用/完成状态时，在主轴和从轴的 Encoder Interface 页面上， 

主轴和从轴 Encoder 1[X2] 电机编码器的实际位置和 Encoder 2[X3] 通过相对控制器仿真的实际位置应始终显

示相同值（在公差范围内），如下图所示。 

 

 

如第 8.14 节所述，现在轴处于驱动状态，需要执行测试才能确定系统限制和配置更改。要实现此目的，可

使用 Festo Automation Suite (FAS) 的功能，或者您可以使用 PLC（可编程逻辑控制器）编程代码执行所有同

步功能以及 Festo Automation Suite (FAS) 的监测功能。  

 



PLC（可编程逻辑控制器） 
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9 PLC（可编程逻辑控制器） 

使用上位 PLC（可编程逻辑控制器）监测和控制主从轴  

同步/驱动将具有配置位/字，可用于激活/停用软件和硬件限位。在配置系统时，需要考虑这些 PLC 变量。

接下来的章节 9.x  

举例说明了在 Rockwell 软件环境中要考虑的内容，并且可在其他 PLC 类型中找到类似变量。 

9.1 Rockwell AOI (Add-On Instruction) 软件库 

如果最终用户计划使用 Allen Bradley 作为上位 PLC，请参阅第 1.1 节（推荐的网站下载）了解如何下载 the 

Rockwell RSLogix 5000/LogixDesign AOI 软件库。在此情况下，此库将/需要与此应用指南搭配使用。 

9.2 Rockwell AOI (Add-On Instruction) ConfigEPos 

如本应用指南前文所述，需要观察 Software Limits，但这取决于您的应用。根据用户的决策，确保之前在 

Festo Automation Suite (FAS) 项目中进行的设置与每个轴的 PLC 代码中的配置位（如下所示）相匹配，因为 

PLC 的优先级更高并将替代控制器中的软件或硬件限位。 
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10 错误恢复 

Gear In Synchronous Position Absolute 模式将视为本应用的正常工作状态。 

 

本指南中使用的术语“错误恢复”用于描述本应用可能遇到的诸多情况以及之后用于恢复到正常工作状态的方

法。 

 

在应用 Gear In Synchronous Position Absolute 模式后，可能会出现许多错误恢复  

情况，本指南中详述了一些常见情况。 
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10.1 紧急停止或控制使能 

下面显示了子功能 SS1 安全接线（此处仅举例说明，该设计未经过实际认证）。 

 

 
 

 

以下某些原因可能会影响 Gear In Synchronous Position Absolute 模式的正常工作状态： 

• CMMT-AS 从轴 STO-A 或 STO-B 断开连接 

• CMMT-AS 从轴 SBC-A 或 SBC-B 断开连接 

• CMMT-AS 从轴 CTRL-EN 与 24Vdc 电源断开连接 

 

针对上述原因，错误恢复和重新同步/驱动（电子对齐）通过以下方式实现： 

1. Gear In Synchronous Position Absolute 模式的正常工作状态处于启用状态 

2. 由于本节中介绍的原因之一，失去了 Synchronisation/Gear In 

3. 现在需要 Synchronisation/Gear In 

4. 将恢复所有安全以及失去同步的所有其他原因 

5. 从轴复位故障 

6. 从轴使能 

7. 从轴执行 Record#1“Gear In with Synchronous Position Absolute” 

8. 主轴复位故障 

9. 主轴使能。注意：在使能之前，必须先激活从轴同步 

10. 现已完成 Synchronisation/Gear In 序列 
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10.2 电源 

下面显示了子功能 SS1 安全接线（此处仅举例说明，该设计未经过实际认证）。 

 

 
 

以下某些原因可能会影响 Gear In Synchronous Position Absolute 模式的正常工作状态： 

• CMMT-AS 主轴或从轴 24Vdc 断开连接 

• CMMT-AS 主轴或从轴 230/400Vac 断开连接 

• CMMT-AS 主轴或从轴其他无法预料的情况 

 

针对上述原因，错误恢复和重新同步/驱动（电子对齐）通过以下方式实现： 

1. Gear In Synchronous Position Absolute 模式的正常工作状态处于启用状态 

2. 由于本节中介绍的原因之一，失去了 Synchronisation/Gear In 

3. 现在需要 Synchronisation/Gear In 

4. 将恢复之前移除的所有电源电压 

5. 将恢复所有安全 

6. 经过确定，比较以下内容需要“Set Master Position Gear In”： 

• 主轴 Encoder 1[X2] 与主轴 Encoder2 [X3] 是否在公差范围内 

• 从轴 Encoder 1[X2] 与从轴 Encoder2 [X3] 是否在公差范围内 

• 主轴 Encoder 1[X2] 与从轴 Encoder2 [X3] 是否在公差范围内 

7. 从轴复位故障 

8. 从轴设置  Gear In Master Position Value = 主轴实际位置（要执行此功能，请按照用户手册中的说明使用 

METHOD [例如 PNU 10002]） 

9. 从轴使能 

10. 从轴执行 Record#1“Gear In with Synchronous Position Absolute” 

11. 主轴复位故障 

12. 主轴设置 Gear In Master Position Value = 主轴实际位置（要执行此功能，请按照用户手册中的说明使用 

METHOD [例如 PNU 10002]） 

13. 主轴使能。注意：在使能之前，必须先激活从轴同步 

14. 现已完成 Synchronisation/Gear In 序列 
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10.3 编码器仿真电缆 X10 至 X3 故障 

在本应用中实施了 X10 至 X3 之间的编码器信号丢失（第 5.5.1、5.6.1、7.5.2、7.6.1 和 8.4 节）。下面显示

了电缆故障的示例。 

 

 
 

以下原因可能会影响 Gear In Synchronous Position Absolute 模式的正常工作状态： 

• CMMT-AS 主轴 D1.07|02|00133.0 Position Difference Encoder 1 to Encoder 2 too Large 

 

针对上述原因，错误恢复和重新同步/驱动（电子对齐）通过以下方式实现： 

1. Gear In Synchronous Position Absolute 模式的正常工作状态处于启用状态 

2. 主轴检测到 Encoder 1 和 Encoder 2 之间的位置差异错误 

3. 由于 Stop Category 2 反应（有关类别反应的详细信息，请参阅第 5.6.1 节），失去了 

Synchronisation/Gear In 

4. 现在需要 Synchronisation/Gear In 

5. 将恢复所有安全（此步骤和剩余步骤与第 10.2 节“电源”中的步骤 5 相同） 

6. 经过确定，比较以下内容需要“Set Master Position Gear In”： 

• 主轴 Encoder 1[X2] 与主轴 Encoder2 [X3] 是否在公差范围内 

• 从轴 Encoder 1[X2] 与从轴 Encoder2 [X3] 是否在公差范围内 

• 主轴 Encoder 1[X2] 与从轴 Encoder2 [X3] 是否在公差范围内 

7. 从轴复位故障 

8. 从轴设置  Gear In Master Position Value = 主轴实际位置（要执行此功能，请按照用户手册中的说明使用 

METHOD [例如 PNU 10002]） 

9. 从轴使能 

10. 从轴执行 Record#1“Gear In with Synchronous Position Absolute” 

11. 主轴复位故障 

12. 主轴设置 Gear In Master Position Value = 主轴实际位置（要执行此功能，请按照用户手册中的说明使用 

METHOD [例如 PNU 10002]） 

13. 主轴使能。注意：在使能之前，必须先激活从轴同步 

14. 现已完成 Synchronisation/Gear In 序列 
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10.3.1 从轴 Encoder 2[X3] 电缆故障错误 

从轴 Encoder 2[X3] 电缆提供主轴仿真的实际位置。 

下面显示了从轴 Encoder 2[X3] 电缆出现故障时观察到的典型错误： 

• 错误 00133 Position difference encoder 1 to encoder 2 too large 

• 错误 00235 Incremental encoder analysis invalid 
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10.3.2 主轴 Encoder 2[X3] 电缆故障错误 

主轴 Encoder 2[X3] 电缆提供主轴仿真的实际位置。 

下面显示了主轴 Encoder 2[X3] 电缆出现故障时观察到的典型错误： 

• 错误 00133 Position difference encoder 1 to encoder 2 too large 

• 错误 00235 Incremental encoder analysis invalid 
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