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法律信息 
应用实例的使用 

应用示例通过文本、图形和/或软件模块多个组件的交互配合等多种形式，对自动化任务的解决方案

进行展示和说明。这些应用示例是由西门子股份公司和/或其子公司（简称“西门子”）免费提供的服

务。西门子不对应用示例相关的设备和/或配置的完整性及功能性作出任何担保、保证或陈述，亦无

义务确保设备和/或配置的完整性及功能性。应用示例只是通过典型任务提供帮助；它们不构成西门

子针对客户所提供的专用解决方案。用户有义务根据适用指引规范正确、安全地操作产品，检查相

关应用示例的功能，并根据自身系统的情况进行改制。 

西门子授予经过技术培训的用户人员使用应用示例的权利，且上述授权是非排他性的、不得再许可

的且不可转让的。对应用示例进行的任何更改均应由用户自行负责。只有在与用户自身产品结合使

用的情况下，用户才被允许向第三方提供应用示例或其中部分内容的复本。与收费产品不同，应用

示例未经过常规的测试和质量检验；应用示例可能存在功能和性能上的缺陷和错误。用户应负责确

保应用示例的使用，不会引发可能造成财产损失和人身伤害的任何故障。 

免责声明 

西门子在任何情况下都不承担任何责任，包括（但不限于）对应用示例的可用性、有效性、完整性

和无瑕疵不承担责任，同时也不对相关信息、配置和性能数据及由此造成的任何损失承担责任。上

述免责不适用于法律（例如《德国产品责任法》）规定的强制性责任，也不适用于以下情况：故意

或严重疏忽、致人死亡或造成严重人身伤害或健康损害、违反产品保证、出于欺诈目的隐瞒缺陷、

实质违反合同义务等。除非是针对故意或严重疏忽而提出的索赔，或基于人员死亡、人身伤害或健

康损害而提出的索赔，针对实质违反合同义务而提出的索赔应仅限于此类合同的典型的、可预见的

损失。前述条款并不表示会改变法定的举证责任。除法律规定西门子应承担的强制性责任外，用户

应向西门子赔偿或保证赔偿第三方已提出的或将来提出的与此相关的索赔。 

一旦用户使用这些应用示例，就意味着用户承认，西门子不应对超出上述责任条款的任何损失承担

任何责任。 

其他信息 

西门子保留在不另行通知的情况下，随时修改更应用示例的权利。若应用示例中的建议与其他西门

子出版物（例如产品目录）存在差异之处，应以其他文档的内容为准。  

西门子使用条款 (https://support.industry.siemens.com) 对用户同样适用。 

安全信息 

西门子的产品及解决方案中包含工业信息安全功能，可保护工厂、系统、机器和网络的安全运行。 

为保护工厂、系统、机器和网络免遭网络威胁，有必要实施并持续维护全面且先进的工业信息安全

机制。西门子的产品和解决方案属于工业信息安全机制的组成部分。 

客户有责任保护其工厂、系统、机器和网络免受未经授权的访问。只有在必要且已采取适当安全措

施（例如，采用防火墙和/或网络分段）的情况下，客户才应将这些系统、机器和组件连接到企业网

络或 Internet。  

要进一步了解可能实施的工业安全措施，请访问 http://www.siemens.com/industrialsecurity。 

西门子产品和解决方案经过不断发展，安全性进一步提高。西门子强烈建议客户及时对产品进行更

新，并使用最新版本的产品。若客户使用不再支持的产品版本，并且未能应用最新的更新版本，可

能会增大遭受网络威胁的风险。 

如需及时了解有关产品更新的信息，请订阅西门子工业信息安全 RSS 源：

https://www.siemens.com/industrialsecurity。 

https://support.industry.siemens.com/
https://www.siemens.com/industrialsecurity
https://www.siemens.com/industrialsecurity
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1 基本信息 

1.1 开发目的和指向性 

1.1.1 任务 

材料通过喂料装置后进行加工，且加工过程（比如：剪切）不能在短时间内完成，

需要较长的时间周期才可以完成。为了使材料的运动在加工过程中不受影响，所以

加工设备必须要与材料同步运动，既必须“动态”加工。 

为什么要动态加工? 

需要"动态" 的情况: 

• 生产过程不允许停止的时候 (例如：挤压机)。 

• 不能强制实现材料的加减速和停止。 

• 单个处理步骤差异太大，因此从效率的角度来看，统一的等待时间不再可行。 

飞锯的基本设计 

材料以恒速进入加工单元。 

材料上的剪切位置可以通过传感器和适当的标记来感知，也可以通过控制可调节的

长度来指定。同时定义了同步位置，在该位置飞锯的切刀和材料要被剪切的位置开

始同步移动，并且可以开始剪切操作。剪切完成后，切刀定位回它的初始位置，在

那里等待下一个剪切位置。 

 

图. 1-1: 飞锯的工作原理 

 

1.1.2 标准 SIMATIC 飞锯应用库的优势  

这里介绍的标准 SIMATIC 飞锯应用有助于实现所描述的任务--并允许尽快开发出一

个有效的应用。 

物料驱动或测

量系统 

传感器 

锯台驱动 
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标准应用程序包括一个控制飞锯的功能块，并使用与特定应用程序相对应的参数来

控制运动，用户的程序只需要控制材料进料。 

此外标准应用还包含了一个功能块用于与用户的 HMI 连接便于测试和诊断飞锯功能

块。 

SIMATIC 标准飞锯应用为用户提供了很多优势: 

 

• 程序的快速生成 

SIMATIC 标准飞锯应用可使飞锯功能简单快速的在 SIMATIC S7-1500T 控制器

上执行。 

• 包含在标准应用程序中的功能块可以快速而简单地通过复制的方式转移到生成的

应用程序中。标准应用程序中描述解释了额外需要的配置步骤。。 

• 自动运动控制 

标准应用程序的核心功能完全处理基于 S7-1500T 控制器工艺功能的运动控制。

用户只需编写与机器执行功能顺序相一致的控制顺序。 

• 适应性 

标准应用的所以源码都有注释。因此，核心功能可以简单而快速地被扩展成定制

功能。 
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1.2 标准应用包含的组件 

SIMATIC 飞锯库是通过库的形式被执行的。 

库在被支持的项目中调用。 

该项目用于快速的了解功能以及快速的调试诊断 SIMATIC 标准飞锯应用。 

程序包含以下任务: 

• 从用户程序的角度表示飞锯功能块 

• 允许使用和操作标准应用程序的所有接口 

• 标准应用程序的所有相关数据的可视化 

• 用图形表示同步操作 

• 与轴功能块附加库的结合 

 

通过这种方式，标准 SIMATIC 飞锯应用程序的核心功能可以快速而简单地集成到用

户自己创建的项目中。 

 



2 应用场景 

 
 

SIMATIC S7-1500 飞锯库高级版 

Entry-ID: 109744840,    V1.4.0,    02/2023   8 
 

©
 S

ie
m

e
n

s
 A

G
 2

0
2

3
 A

ll 
ri

g
h

ts
 r

e
s
e

rv
e

d
 

2 应用场景 

2.1 应用 

2.1.1 适用的控制器 

该 SIMATIC TIA 飞据标准应用可用于任一固件版本为 2.9.4 或高于此版本的

SIMATIC S7-1500T 控制器。因此 TIA portal 版本至少应为 V17。 

 

2.1.2 核心功能可处理的任务 

核心功能主要是用于控制运行中的设备 ，例如： 

• 剪切 

• 打孔 

• 压印 

• 封口 

• 锯切 

• 钻孔 

• 印刷 

• 冲剪 

 

术语说明 在下文中术语“飞锯”一词代表了其他所有可能的机器。 

此外，术语“锯” 代表了机器上直接与材料接触的部件。 

 

2.1.3 应用特征 

下面的这些特征可以用在用户程序中被执行。 

提供剪切的引导值 

• "飞锯" 剪切时的引导值可由以下方式提供: 

• 与轴的实际值/设定值耦合。 

• 与外部编码器的实际值耦合。 

• 应用不会改变引导值，用户可以把引导轴配置为线性轴或模态线性轴。  

• 在送料轴运行过程中允许切换引导值。  

定长切 

• 剪切长度在每次剪切时都可以设定 

传感器测量剪切位置 

• 传感器和剪切单元间的距离可以自由设定 
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• 感应剪切与剪切单元的运动无关 

• 测量值被存储在缓冲区内 

• 测量点可以被仿真 (调试用) 

• 可以根据成型长度定义测量的有效范围  

• 如果测量未在活动范围内激活，则输出警报。计数器也会递增计数。裁剪超过规

定的成型长度，则根据最后一个剪切位置和成型长度来计算新的活动范围 

运动到接料位 

• 剪切完成后材料可以跟随着锯一起到达定义的接料位置。 

创建间隙 

• 剪切完成后可以使材料偏移相应的长度，从而产生一个“正向”间隙。 

• 在接近接料位置前，可以创建一个“反向间隙” 这样做是为了在接近接料位置

之前将材料从锯的夹紧机构中缩回。  

动态定义下一次的起始位置 

• 当计算下一个起动位置时，飞锯可以已经返回到起始位置。这项功能的应用包括: 

• 如果原材料被剪切，那么每次剪切的用时都是不一样的，平均而言，剪切时间必

须足够短以保证飞锯可以返回起始位置，然而如果单个剪切需要了更长时间，那

么飞锯可以沿着定义的终点位置的方向运动。  

• 一个剪切单元应该快速地一个接一个地剪切几个短料，然后再接着是一个长料。

在切短料时，剪切单元向结束位置方向运动;在切长料时，剪切单元可以回到起

始位置。 

• 从接料位置剪切“短”长度，不能够到达设定的起始位置 

同步位置说明 

同步位置 

• 可以通过输入值设定， 

• 根据物料速度动态计算。 

 

返回运动优化 

• 对于固定的长度的剪切，回程加速度(根据扭矩，热利用率进行优化)或加加速(根

据机械强度进行优化)是可以调整的，使得飞锯刚好在下一次同步开始之前回到

起始位置。 

• 功能块自动计算动态响应。 

指定同步方式 

• 飞锯库提供“按时间”和“按距离”(通常是对称的)的同步模式。所需的同步模

式取决于机械系统的约束。耦合类型(设定值/实际值耦合)和电机的最大扭矩对模

式的选择也有影响。 

立即剪切 

• 材料在静止状态下的剪切。 

• 材料只有在“定长剪切”模式下才可以移动剪切。 
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• (剪切通过操作者启动，与材料移动的距离无关。) 

跳过下次剪切 

• 操作员可主动操作，或由检测系统检测到因为材料问题导致剪切系统损坏时，可跳过下

次剪切。 

暂停/继续 

• 当料卷在自动模式下运行（实际剪切长度和测量值会存储在缓冲区内），飞锯可

以停下来进行简单的维护工作。 

飞锯和材料之间的齿轮比 

可以在可测量的材料速度和切削时的材料速度之间设置齿轮传动比。 

• 例如，在剪切缠绕的纸芯时需要这样做，因为材料是斜缠绕的，因此使用测量轮

测量的材料速度与得到的纸芯速度不一致。 

• 锯切和同步使用同一个驱动时属于另一种应用，这使锯斜着移动过材料，结果就

是同步移动和剪切同时完成。 

计算材料剪切长度 

• 计算基于实际位置和运行时补偿 

使用模式管理器控制 

• 初始位置: 轴被激活– 到达定义的起始位置或者维护位置。 

• 自动: 用于生产的模式。 

• 手动: 控制基本轴功能的标准模式-例如：回零，点动,… 

与 HMI 相关的接口 

• 可选择的与用户程序控制并行的调试/测试界面。 

• 仿真生产过程中的反馈信号用于无材料测试操作。 

搜索色标时激活长度 

• 必须经过一定长度后，测量值的采集方可被激活。 

持续测量色标位置 

• 持续测量色标的位置值，而不考虑剪切长度(光栅)和激活范围。 

根据需求等待标记 

• 测量值的获取是需要寻找下一个剪切长度的外部(光栅)标记。如果发现标记，则

从此处开始，在固定的栅格中搜索下一个打印标记。此功能用于同步到新光栅或

偏移光栅的切换 

 

主要轴控操作 

• 工艺处理和轴控操作是分开的。 
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• 应用使用"LAxisCtrl for SIMATIC"库的功能去控制轴，当飞锯在手动模式下时用

户可以通过已知的库接口发布运动命令，比如回零或者点动。 

多重实例 

• 根据需要可以在一个 CPU 内运动多个飞锯系统，运行飞锯的数量受限于 CPU

的性能。 

二次锯切 

• 该应用提供在切长料前或后进行切短料的可能从而实现二次锯切。这意味着锯台

通过精确的延时 
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2.2 应用环境 

标准 SIMATIC 飞锯库可以应用于以下硬件环境： 

– 实际设备 

– 演示设备（例如：试验箱 或者 在实验室搭建的没有安装到实际设备上的驱

动/电机！） 

2.2.1 实际设备 

图. 2-1:  标准 SIMATIC 飞锯应用在实际设备上的应用环境 
S
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SIMATIC 可用于控制物料轴的给料和飞锯轴。 

另外，飞锯可以使用机器编码器耦合。 
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3 结构和功能 

3.1 飞锯设计 

基于飞锯的应用包括，例如在主轴上附加一个剪切单元组成的飞锯。 

飞锯的以下物理变量（白色标记）需要被用到： 

 

图. 3-1: 飞锯应用的物理变量 

 

 

起始位
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到传感器的距离 产品长度 
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表 3-1: 可参数化物理变量的解释 

物理变量 描述 

到传感器的距离 

usersInterface. 
distanceToSensor 

[mm] 

飞锯轴的零点到色标传感器之间的距离。 

起始位置 

usersInterface. 
startPos 

[mm] 

剪切单元相对于飞锯轴零点的静止位置。 

开始同步（同步范围） 

usersInterface. 
syncPos 

[mm] 

剪切单元到达指定材料的位置和材料速度的位置，这个位置是

同步范围的起始点。 

结束同步（同步范围） 

usersInterface. 
endSyncPos 

[mm] 

同步范围的结束点。如果在这个位置剪切操作还未完成，那么

它就会被取消。 

结束位置 

usersInterface. 
endPos 

[mm] 

飞锯运动范围的结束点(例如：软限位开关!) 
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3.2 飞锯的应用模式 

应用程序可以自动执行需要的功能。 

功能被划分为 5 个操作状态。飞锯的执行顺序会以相应的工作模式或他们之间的切

换来实现。因此用户只会对飞锯所进入的模式有影响。 

 

图. 3-2: 操作模式 

 

 表 3-2: SIMATIC 飞锯应用的操作模式 

操作模式 描述 

ERROR (0) 当被认为发生错误时，飞锯会进入安全状态。这时错误仍激活可以被

用户评估，飞锯轴会停止和取消激活。 

DISABLE (1) 飞锯已经可以使用, 但驱动还未使能，所有的错误都已确认。 

 当飞锯轴复位后会进入此状态, 此时轴未被激活且停止。 

START POSITION (2) 飞锯轴旋转到起始位置并且已经准备好与材料同步。 

飞锯轴已激活 

轴在起始位置模式下等待。 

AUTOMATIC (3) 这种模式飞锯轴是可操作的。应用程序将剪切与已参数化的材料同

步。 

MANUAL (4) 飞锯在手动模式下，用户可以手动移动轴。 

 

这些模式可用在用户程序中执行机器功能。也可以被接到功能块 LFS_FlyingSaw 通

过输入参数。使用功能块的输出参数指出已达到的实际状态。 
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3.3 操作模式 

3.3.1 剪切位置确定 

• 用户可以选择以下两种方式之一: 

• CP_CALCULATED: 通过参数设置剪切长度 

• 图 3-3 CP_Calculated 

•  

• CP_MEASURED: 通过测量色标剪切 

• 图 3-4 CP_Detected 

•  

CP_CALCULATED 

材料的剪切位置总是根据材料的实际位置和剪切长度来确定的。 

 

先决条件: 

- 材料已经创建了模态或非模态的线性轴 。 

- 飞锯的功能块在"AUTOMATIC" 操作模式。 

静止状态下切第一刀: 

- 给输入端 "onTheSpotCut"一个上升沿信号启动剪切。 

- 剪切位置就是材料的实际位置。 

- 剪切之后, 下一个剪切位置是通过增加实际剪切位置的长度来计算的，并保

存为下一个剪切位置。 

运动状态下切第一刀： 

- 当"AUTOMATIC" 模式被激活后, 通过材料的实际位置和指定同步参数获取

新的剪切位置，以保证当这个位置到达时飞锯可用同步。 
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- 剪切之后, 下一个剪切位置是通过增加实际剪切位置的长度来计算的，并保

存为下一个剪切位置。 

其他的剪切: 

- 剪切之后, 下一个剪切位置是通过增加实际剪切位置的长度来计算的，并保

存为下一个剪切位置。 

如果切刀在起始位置并且输入端"onTheSpotCutPossible" 已置位的话，允许任何时

候的立即剪切。 

CP_MEASURED 

材料的剪切位置通过飞锯前端的测量位置确定, 插补到同步位置并进入循环缓冲区。

飞锯从缓冲区读取这些值，并在位置被剪切后删除它们。可通过调整参数 

“distanceToSensor”来设置标记和切刀间的偏移量。 

 

先决条件： 

- 材料已经创建了模态或非模态的线性轴 。 

- 如果 CPM_DETECTED 被激活，检测传感器是必需的。 

 

CPM_DETECTED: 

- 引导值的测量传感器是必需的。 

- 应用等待第一个测量值, 然后把这个值插补到同步位置并存入循环缓冲区。

在此情况下，当激活了测量系统，那么系统就会等待可调整的长度通过。 

- UsersInterface.LookForFirstPrintmarkRequired 

▪ 在自动模式下可以被激活，获取新标记用作第一个标记。 

▪ 测量系统之后被下一个测量的锯切长度插补，测量系统工作在激活的范

围内。 

- UsersInterface.LookForFirstPrintmarkPermanent 

▪ 测量系统会获取物料上的每一个标记，锯切长度不在作为标间获取的参

考 

▪ 锯切长度用于适配起始位置，当无法获取标记后，应用会计算锯台达到

起始位置的时间以保证下次锯切，因此设置尽可能短的锯切长度，以便

适用于返回起始位。 

- 如果测量值被识别，则将其插补到同步位置并进入循环缓冲区。 

- 如果测量值未被识别，那么错误计数器会增加一个计数，并且旧的测量值会

增加一个“ 剪切长度”,之后插补到同步位置，并且作为一个的新测量值输

入到计算缓冲区中。  

- 下次测量完成后，错误计数器会被复位。 

CPM_SIMULATED: 

– 不需要测量传感器。 

– 在激活应用的自动模式时，实际引导值会自动的插补到同步位置并作为第一

次测量值进入计算缓冲区。 

– 所有附加的“测量值”通过与“剪切长度”的耦合和对同步长度的插补值来

确定;它们随后进入循环缓冲区。 

在 CP_MEASURED 模式下不允许立即剪切 
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3.3.2 同步 

用户可以在以下三种同步方式之间作区别: 

• 有速度超调 

– BY_TIME 

– BY_LEADING_AXIS_VALUE 

 

• 无速度超调 

– SYMMETRIC 

有速度超调 

如果动态响应值足够高, 飞锯会在同步运动之前等待, 然后加速到一个高于材料速度

的速度值以保证能追赶上同步点。速度在同步段的增加是由可参数化的同步速度决

定的。为了保证飞锯可以同步，飞锯速度必须比材料速度高。同步距离是通过参数

化的动态响应值决定的。 

 

图. 3-5 有速度过冲的同步 

 

如果动态参数值设的太低，飞锯就不会启动同时错误信息 "Sync not possible" 会输

出。  
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无速度超调 

通过设置 SYMMETRIC, 该距离的设计是为了实现对称的同步，而不会速度过冲。飞

锯同步运动启动以便当它达到材料速度时刚好精确的赶上同步点。 

在中情况下, 同步长度 是起始位置到同步位置的 2 倍长度， 

同步是以恒定加速速率实现的，在这种情况下，不会受到加速度和加加速的直接影

响。 

 

图. 3-6: 无速度过冲的同步 

 

如果同步距离设定的太短，那么飞锯不能启动同时错误信息"Sync not possible" 会输

出。 

在 BY_LEADING_AXIS_VALUE 模式下连续加速速率也可以被使用。动态响应值通

过配置同步长度间接受到影响。 
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3.3.3 定义反向位置选项 

剪切完成之后，飞锯可以直接反向也可以和材料一起移动到接料位置。 

无论是哪种返回方式，下次同步前如果锯台无法及时返回起始位，那么系统会自动

计算一个新的偏移起始位，新的起始位会介于起始位和最大起始位之间，这个功能

无法关闭。 

MOVE_ZERO_POS 

剪切完成后飞锯会立即返回它的起始置。 

 

图. 3-7 飞锯直接返回起始位置 
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RUN_HANDOVER_POS 

剪切完成之后飞锯跟随着材料先到达接料位置，然后再返回起始位置。 

 

图. 3-8 对于长物料，飞锯到达接料位置 
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3.3.4 创建间隙 

GAP positive  

图. 3-9: 飞锯创建一个"正向" 间隙 

 

• MOVE_ZERO_POS: 

- 锯切完成后可以创建一个“正向”间隙,通过锯在锯切位置沿送料方向使物

料相对偏移一个设定的长度。 

• RUN_HANDOVER_POS: 

- 锯切完成后可以创建一个“正向”间隙,通过锯在锯切位置沿送料方向使物

料相对偏移一个设定的长度。之后锯刀和物料一起运动到接料位置。 

GAP negative 

• MOVE_ZERO_POS: 

- 当锯锯从物料中退出后，锯台会直接返回起始位，不能创建“反向间

隙”。 

• RUN_HANDOVER_POS: 

- 一个“反向间隙”可以被创建，在这种情况下锯刀第一次从物料中退出，

然后锯刀沿着物料输送的的反方向相对移动，移动指定长度后，锯台和物

料一起运动到接料位置，这意味着材料可以在锯台的夹紧状态下移动。 
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3.3.5 动态定义下一次起始位 

在同步的开始时，飞锯可以处于其返回起始为的运行途中。这个功能需要以下应

用： 

• 天然材料锯切时，每次锯切花费的时间都不一样，平均来说锯切时间一般都要足

够短，是的锯刀能返回起始位置。然而，个别锯切使用了很长的时间然后飞锯沿

着定义的结束同步方向移动直到达到最大起始位置。 

• 锯切单元要一个接一个快速的锯切几个短料，然后再切一个长料，那么在切短料

的过程中，飞锯沿结束同步的方向移动，切长料后锯台可以返回起始位。 

• 在移动位置切短料，无法到达设定的起始位置。 
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3.3.6 动态返回操作返回优化（RBO） 

对于剪切固定长度的物料，飞锯只要能在下次同步前能返回起始位置,那么返回时的

加速度（根据电机转矩和热利用率优化），加加速（根据机械强度优化）是可以调

整的，系统功能块会自动计算相应的动态参数。 

图. 3-10 激活和未激活 RBO 的区别 

 

RBO by adapting jerk or acceleration 

图. 3-11 返回加速度和加加速优化的区别 
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3.3.7 二次剪切 

如果需要在一次长的剪切之后跟随一次或多次很短的剪切，那么二次剪切功能可以

被使用到。二次剪切时飞锯完成第一次剪切后不再同步，但是它会延时到二次剪切

的长度后进行第二次剪切。 

图. 3-12 二次剪切时飞锯的位置和速度 

 

注意 当使用二次剪切时，注意第二次剪切的长度，如果太长那么飞锯的行程有可能不

够。 
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二次剪切动态系数 

通过参数 “usersInterface.doubleCutDynamicFactor”的值你可以影响延时的动态性

能，如果值是 1.0 那么延时长度就是二次剪切的设定长度。如果系数值大于 1.0，那

么延时长度会增加，同理如果系数小于 1.0，那么延时长度会减小。 

图. 3-13 二次剪切时飞锯的位置和速度 
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4 用户项目集成说明 

4.1 添加 LFlyingSaw 到 STEP 7 项目 

下表列出了把 LFlyingSaw 库集成到 STEP 7 项目的步骤，之后就可以使用该库 

 

注意 前提条件是要有已存在的 STEP 7 项目 

 

  表 4-1  添加库到 STEP 7 项目 

步 任务 

1.  解压缩库 LFlyingSaw_Vx.x.x_V15.1.zip 到本地文件夹。 

2.  在软件 TIA Portal 中，选择"Options" -> "Global libraries" -> Open library…." 

3.  搜索文件 LFlyingSaw_Vx.x.x_V15.1.al15_1。 

4.  它位于解压缩的 zip 文件的子文件夹 LFlyingSaw 中。 

5.  以只读模式打开全局库。 

6.  选择要复制到项目中的主副本 

 

 

 

序号 任务 

1.  LFlyingSaw_Blocks 内的功能块必须拷贝到用户程序 。 

1.  此外,  HMI 项目必须集成到项目中通过拖拽。  

2.  此外, 引导值独立数据类型 LFlyingSaw_Tags 和 LFlyingSaw_Types 也必

须集成到项目中。 

 
 

7.  根据手册添加 LAxisCtrl 库。 

en: https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109749348 

 

 

2 

3 

1 

https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109749348
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4.2 LFlyingSaw 库的结构 

4.2.1 LFlyingSaw_Blocks  

 

图. 4-1 LFlyingSaw 功能块 

 

 

  表 4-2  LFlyingSaw 块的结构 

序号. 描述 

1 LFlyingSaw_LibraryBlocks 

该文件夹包含了标准应用中与库相关的所有功能块，文件夹的文件结构不允许被修改 

1.1 LFS_aVersion 

该块包含了所有已经释放的库版本信息 

1.2 LFS_FlyingSaw 

飞锯标准应用的核心功能块，在 OB1 "Main"中编程调用 

1.3 LFS_Servo 

飞锯标准应用的核心功能块，在循环功能块中调用编程，例如 MC_PreServo. 

1.4 AxisBlocks 

这个文件中包含了所有与工艺对象通讯的功能块。 

1.5 SubBlocks 

该文件包含了上述提到的功能块的实例化 

2 LFlyingSaw_UserBlocks 

这个文件夹包含了控制标准应用的功能块，这个文件夹里的文件可以被定制化改动。 

2.1 DataBlocks 

这个文件夹包含所有的实例块 

2.2 ExampleBlocks 

这个文件夹包含了样例功能块，必须在组织块中被调用 

2.3 TestBlocks 

该文件夹包含了样例程序的顺序控制和 HMI 通讯的功能块 

1.3 

1.1 

1.5 
 

2.1 

2.3
1 

1 

1.2 

1.4 

2.2 

2 
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4.2.2 LFlyingSaw_HMI 

图 4-2 飞锯样例程序的 HMI 

 

 

 

 表 4-3  可用辅助块列表 

序号. 描述 

1 HMI_FlyingSaw 

飞锯应用样例程序的 HMI 项目 

4.2.3 LFlyingSaw_Tags & _Types 

图 4-3 飞锯库的变量和数据类型 

 

 

表 4-4  可用轴功能块列表 

序号. 描述 

1 LFlyingSaw_Tags 

包含了飞锯标准应用的所有常量，更多信息参考：Datatypes and Tags 

2 LFlyingSaw_Types 

包含了飞锯标准应用的所有数据类型，更多信息参考： Datatypes and Tags 

 

2 
1 

file:///D:/Erman@Work/Application%20Example%20-%20SIOS/AWB%20In%20Process/SIMATIC_FlyingSawAdvanced_V140_internalV1.docx%23_数据和数据结构说明
file:///D:/Erman@Work/Application%20Example%20-%20SIOS/AWB%20In%20Process/SIMATIC_FlyingSawAdvanced_V140_internalV1.docx%23_数据和数据结构说明
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5 工艺对象组态 
 

标准 SIMATIC 飞锯应用中需要以下工艺对象: 

• 飞锯轴的工艺对象 TO_SynchronousAxis 

• 作为引导值 

– TO_PositioningAxis 或 TO_SyncronousAxis (有或者无 

TO_MeasuringInput) 

– TO_ExternalEncoder (有或者无 TO_MeasuringInput) 

 

5.1 SIMATIC 飞锯标准应用工艺对象架构 

图. 5-1 SIMATIC 飞锯标准应用轴的组态 

Flying

Saw

Axis

Leading

Value

Axis

LeadingValueAxis

MeasuringInput

LeadingValue

External

Encoder
LeadingValueExternalEncoder

MeasuringInput

1 : 1

1 : 1

TO_SynchronousAxis

TO_PositioningAxis

TO_ExternalEncoder

TO_MeasuringInput
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5.2 配置 FlyingSawAxis 工艺对象 

表 5-1 配置飞锯轴工艺对象 

  

   

1.  插入新的同步轴工艺对象
TO_SynchronousAxis 

 

定义轴的名称
"FlyingSawAxis" 

 

2.  配置 

- 轴类型 

- 尺寸单元 

- 模态轴 

- 仿真 

 

对于飞锯应用应当把轴类

型设置成为线性轴很有必

要 

 

应用中的单位单元要预先

设定 

 

不允许激活模态轴，当飞

锯轴运动范围有限时 
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3.  给飞锯轴的工艺对象分配

PROFIdrive 驱动 

 

4.  需要做的设置 

- 编码器 

- 驱动的数据交换 

- 编码器的数据交换 

- 机械系统 

- 动态响应默认值设定 

- 紧急停止 

- 位置限制 

- 动态限制 

- 转矩限制 

- 阻挡停止检测 

- 回零点的激活和取消 

- 位置窗口监控 

- 轴自由信号 

- 随动误差 

 

这些都需要设定确认 
 

5.  在这里,所有可能的引导值

互 

连都必须与其关联的耦

合。 

 

6.  控制参数在这里设定： 

 
 

与 SINAMICS S120 配合

使用时的设置： 

 

预控 = 100.0 % 

速度环替代时间= 0.0 s 

 

还应当设定. 

 

增益(Kv factor) 

需要根据要求设定 
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7.  这里，当飞锯轴不作为引

导轴时，不需要设定。 
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5.3 引导值工艺对象配置 

这里必须选择一个可用的真实轴或者一个外部编码器作为引导值。 

5.3.1 配置轴作为引导值 

表 5-2 配置引导值工艺对象 

   

1. 插入一个新的位置

轴 工艺对象
TO_PositioningAxis 

 
定义轴的名称

"LeadingValueAxis"  
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2. 配置 
- 轴类型 

- 尺寸单元 

- 模态轴 

- 仿真 

 
对于飞锯应用应当把轴类型

设置成为线性轴很有必要 

 
应用中的单位单元要预

先设定 

. 

 
允许设定引导轴是模态

轴也可以不是模态轴 

 
当引导轴未设定为模态轴

时，一定要确保轴的实时复

位，否的话会因为数值过高

而影响精度 

 

 

3. 给引导轴工艺对象 

LeadingValueAxis分配

PROFIdrive驱动 
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4. 需要做的设置 
- 编码器 

- 驱动的数据交换 

- 编码器的数据交换 

- 机械系统 

- 动态响应默认值设定 

- 紧急停止 

- 位置限制 

- 动态限制 

- 转矩限制 

- 阻挡停止检测 

- 回零点的激活和取消 

- 位置窗口监控 

- 轴自由信号 

- 随动误差 

 

这些都需要设定确认 

 

 

5. 控制参数在这里设定： 

 

与SINAMICS S120

配合使用时的设

置： 

预控 = 100.0 % 

速度环替代时间= 0.0 s 

还应当设定. 

增益(Kv factor) 

需要根据要求设定 

 

 

6. 在这种情况下,仅当引导轴 

用作实际值耦合时,才应进行

设置。 

 
当耦合值是设定值时不需要

设定 
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5.3.2 配置外部编码器作引导值 

表 5-3 配置外部编码器工艺对象 

   

1. 插入编码器工艺对象 

TO_ExternalEncoder 
 

定义工艺对象名称 

"LeadingValue 
ExternalEncoder"  

 

 

2. 配置 
- 轴类型 

- 尺寸单元 

- 模态轴 

- 仿真 

对于飞锯应用应当把轴类型

设置成为线性轴很有必要 

 

应用中的单位单元要预先

设定 

允许设定引导轴是模态

轴也可以不是模态轴 

 

当编码器未设定为模态轴

时，一定要确保轴的实时复

位，否的话会因为数值过高

而影响精度。 
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3. 这里把PROFIDrive 编码器分

配给工艺对象LeadingValue 

ExternalEncoder 

 

 

4. 设置： 
- 编码器 

- 数据交换 

- 机械系统 

- 回零点 

 

必须设定 

 

 

5.  

此窗口表是自动填的。  

 

如果实际值耦合出现问

题,可以在此处进行自适

应。 

 

 

 



6 块及块结构的说明 

 
 

SIMATIC S7-1500 飞锯库高级版 

Entry-ID: 109744840,    V1.4.0,    02/2023   39 
 

©
 S

ie
m

e
n

s
 A

G
 2

0
2

3
 A

ll 
ri

g
h

ts
 r

e
s
e

rv
e

d
 

6 块及块结构的说明 

6.1 块结构  

图. 6-1 LFS_Main 组织块的结构 
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6.2  LFS_FlyingSaw 

块名称 

LFS_FlyingSaw 

任务 

SIMATIC 飞锯的控制功能块，该功能块包括以下功能： 

• 管理程序的操作模式 ,包括的模式有 ERROR、DISABLE、MANUAL、 

       STARTPOSITION、AUTOMATIC 。 

• 确定剪切位置 - 基于标记和传感器或可参数化的剪切长度。 

• 与材料同步。 

• 同步运行过程中控制剪切设备。 

• 可创建剪切间隙。 

执行系统中的集成  

这个功能块可以在每个循环组织块 OB 中调用但用户必须集成该块。 

接口描述 

块的接口 

 LFS_FlyingSaw (FB)  

LReal 
  

cutLength 
 

done 
  

Bool 
     

Bool 
  

execute 
 

busy 
  

Bool 
     

DInt 
  

mode 
 

error 
  

Bool 
     

Bool 
  

stopCutting 
 

cut 
  

Bool 
     

Bool 
  

knifeOut 
 

flyingSawInStartPos 
  

Bool 
     

LReal 
  

gapLength 
 endSyncPosReache

d 

  
Bool      

Bool 
  

gap 
 handoverPosReache

d 

  
Bool      

Bool 
  

doubleCut 
 onTheSpotCutPossi

ble 

  
Bool      

LReal 
  

doubleCutLength 
 

onTheSpotCutDone 
  

Bool 
     

Bool 
  

onTheSpotCut 
 

skipNextCutPossible 
  

Bool 
     

Bool 
  

skipNextCut 
 

syncNotPossible 
  

Bool 
     

Bool 
  constantVelocityAt

Cut 

 
forSyncToLate 

  
Bool      

LFS_typeFlyingSawAxis
Output 

  flyingSawAxisOutp
ut 

 
errorID 

  
DWord      

LFS_typeLeadingValue
Output 

  leadingValueOutp
ut 

 
state 

  
DInt      

LFS_typeLeadingValue
MeasuringInputOutput 

  leadingValueMeas
uringInputOutput 

 
flyingSawAxisActive 

  
Bool      

LAxisCtrl_typeAxisConfi
g 

  leadingValueConfi
g 

 startPositionAutoAda
ptAct 

  
Bool      

 
  

 
 
 

flyingSawAxisComm
and 

  
LFS_typeFlyingSawAxisC
ommand 
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 LeadingValueMeasu

ringInputCommand 

  LFS_typeLeadingValueM
easuringInputCommand 

LAxisCtrl_typeAxisConfi
g 

  flyingSawAxisConfig   

LAxisCtrl_typeAxisConfig 
     

LFS_typeUsersInterface 
  usersInterface   

LFS_typeUsersInterface 
     

LFS_typeFlyingSawInfo 
  flyingSawInfo   

LFS_typeFlyingSawInfo 
     

LFS_typeCutPositionBu
fferManagement 

  cutPositionBufferManagement   
LFS_typeCutPositionBuff
erManagement      

LFS_typeMeasuringVal
ue 

  measuringValue   

LFS_typeMeasuringValue 
     

   

输入参数 

标识 数据类型 默认值 描述 

cutLength LReal 800.0 [mm] 剪切长度 

execute Bool FALSE 激活模切切换，所激活的模式在

“Mode”里指定 

mode DInt 0 [-] 使用的模式，模式被预选后通

过 execute 下一次输入的上升沿

激活。 

stopCutting Bool FALSE 剪切已经完成 

knifeOut Bool FALSE 刀具已从材料中退出 

gapLength LReal 10.0 [mm] 间隙的长度 

gap Bool FALSE 激活创建剪切“间隙”功能 

doubleCut Bool FALSE 激活二次剪切功能 

doubleCutLength LReal 100.0 [mm] 第二次剪切的长度 

onTheSpotCut Bool FALSE 激活立即剪切 

skipNextCut Bool FALSE 跳过下次剪切 

constantVelocityAtCut Bool FALSE 假设在同步区域引导值的速度恒

定 

flyingSawAxisOutput LFS_typeFlyingSawAxisOutp
ut 

--- 这个结构包含了飞锯轴的所有反

馈信号 

leadingValueOutput LFS_typeLeadingValueOutp
ut 

--- 这个结构包含了引导轴所有的

反馈信号 

leadingValueMeasurin
gInputOutput 

LFS_typeLeadingValueMeas
uringInputOutput 

--- 这个结构包含了引导值测量输入

的所有反馈信号 

leadingValueConfig LAxisCtrl_typeAxisConfig ---  

 

输出参数 

标识 数据类型 描述 

done Bool TRUE:所选的模式已激活 

busy Bool TRUE:操作模式切换激活 
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标识 数据类型 描述 

error Bool TRUE: 显示飞锯功能块或者轴的错误标志

位，详细信息参考 errorID 

cut Bool TRUE: 飞锯处于同步区域 

flyingSawInStartPos Bool TRUE: 飞锯位于起始位 

endSyncPosReached Bool TRUE: 飞锯达到了同步结束点 

handoverPosReached Bool TRUE: 飞锯到达了接料位 

onTheSpotCutPossible Bool TRUE: 允许立即剪切标志位 

onTheSpotCutDone Bool TRUE: 立即剪切完成 

skipNextCutPossible Bool TRUE: 允许跳过下次剪切 

syncNotPossible Bool TRUE:不允许同步，因为开始同步的上限

在启动同步之前已经处于
"AR_GEARIN_FSA_ABSOLUTE" or 

"AR_GEARIN_FSA_RELATIVE" 状态 

forSyncToLate Bool TRUE: 不允许同步，因为开始同步的上限

在启动同步之前已经处于
"AR_WAIT_FOR_FLYING_SAW_START" 
or 
"AR_POS_STARTPOS_NEXT_START" 

状态 

errorID DWord 错误代码. ErrorIDs 在该文档中的描述  

state DInt [-] 激活的模式: 

LFS_OM_ERROR (0): 错误模式

LFS_OM_DISABLE (1): 去使能模式

LFS_OM_START_POSITION (2): 到起始

位模式 

LFS_OM_AUTOMATIC (3): 自动化模式 

LFS_OM_MANUAL (4): 手动模式

LFS_OM_NOTHING_SELECTED (8): 空

模式 

LFS_OM_CHANGING (9): 模式正在切换 

flyingSawAxisActive Bool TRUE: 飞锯轴使能 

startPositionAutoAdapt
Act 

Bool TRUE: 自动调整起始位功能已激活 

flyingSawAxisComman
d 

LFS_typeFlyingSawAxisCom
mand 

这个结构包含了轴功能块的命令接口，减

少了对飞锯轴的要求 

LeadingValueMeasurin
gInputCommand 

LFS_typeLeadingValueMeas
uringInputCommand 

这个结构包含了轴功能块的命令接口，减

少了测量输入的要求 

 

输入/输出参数 

标识 数据类型 描述 

flyingSawAxisConfig LAxisCtrl_typeAxisConfig  

usersInterface LFS_typeUsersInterface 这个结构包含了用户输入物理和动态条件以及飞

锯行为的参数接口，在
LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeUsersInterface 中声明 

file:///D:/Erman@Work/Application%20Example%20-%20SIOS/AWB%20In%20Process/SIMATIC_FlyingSawAdvanced_V140_internalV1.docx%23_LFS_Constant_ErrorIDs
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标识 数据类型 描述 

flyingSawInfo LFS_typeFlyingSawInfo 这个结构包含了内部数据区用于显示实际值，实

际剪切位置值和飞锯位置的二进制信号，在 

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeFlyingSawInfo 中声明 

cutPositionBufferMa
nagement 

LFS_typeCutPositionBuffer
Management 

这个结构包含了内部用于精确输入测量剪切位置

的数据区，在 

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeCutPositionBufferManagement 中声明 

measuringValue LFS_typeMeasuringValue 该结构包含了内部测量数据区用于测量输入在
LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeMeasuringValue 中声明 

 

功能 

LFS_FlyingSaw 功能块是飞锯应用的最重要的组成部分. 飞锯的参数设置和控制都时

由这个功能块完成。 

LFS_FlyingSaw 初始状态 

LFS_FlyingSaw 初始化后的模式是禁止模式。 

每次启动时,都必须通过在启动任务中设置重新启动位 

("LFS_Data".flyingSaw(0).userInterface.restart)来执行初始化。(如果使用 

LFS_Startup 了组织块那么初始化自动实现)。 

因此，功能块被转换到基础状态后对参数进行可行性检查，如果可行那么可以进行

设定，如果不可行，错误的参数会输出显示，以告知客户。 
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切换操作模式的顺序 

功能块的实际操作模式在输出接口 state 处表示出。 

图. 6-2: 操作模式切换功能的输入输出 

 

FBFlyingSaw()

execute

mode

Done

Busy

Error

ErrorID

State

stopCutting

gap

onTheSpotCut

Cut

OnTheSpotCutPossible

OnTheSpotCutDone

IN OUT

IN / OUT

axisTOs

UsersInterface

flyingSawInfo

cutPositionBufferManagement

measuringValue

knifeOut

cutLength

gapLength

endSyncPosReached

syncNotPossible

 

 

切换操作模式 

要切换功能块的操作模式,必须在输入管脚 mode 处设定操作模式的序号。然后使用

上升沿激活 execute 管脚。 

当功能块切换到一个新的操作模式时，输出管脚 busy 会输出高电平信号，当所有的

切换动作都完成，新的操作模式生效后，输出管脚 done 会输出高电平信号， 输出

管脚 state 会显示新操作模式的序号。 

检查输入参数和必要工艺参数的设置 

此功能仅在刚开始启动之后 或者当用户激活 UsersInterface 的重启位之后执行， 

以下内容要被检查: 

• 指定的工艺对象以及和驱动的互联是否存在。 

• 与指定内容的偏差作为错误消息被显示出来。 

轴监控 

如果飞锯轴的工艺对象发生错误,则功能块将被切换到错误状态(ERROR 模式)。 

而且只有当工艺对象参数化检查完成后轴监控才被激活。 

使用重启位(“LFS_Data”.flyingSaw[0].usersInterface. restart) 

每次重启 PLC 或者改变参数时重启位必须要被激活。从而, 初始化工作和 

参数检查在 LFS_FlyingSaw 中执行，并将功能块引入定义状态。 

 

注意 

我们推荐使用组织块 LFS_Startup 用于初始化功能块 LFS_FlyingSaw. 

重启位也应该在这里设定，以便功能块进入定义状态。 

 

注意 

重新启动后,功能块将检查基本工艺参数以及已保存的工艺对象是否存在。 

偏离配置数据可自动调整! 
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成功初始化该功能块后,其将自动再次重启。 

错误处理 

如果，在 LFS_FlyingSaw 操作期间,功能块本身或所涉及的工艺对象和工艺功能出现

错误,则这些错误在功能块的 error 和 errorID 输出处输出信号。 

 

图. 6-3:  块的错误信息输出 

FBFlyingSaw()

execute

mode

Done

Busy

Error

ErrorID

State

stopCutting

gap

onTheSpotCut

Cut

OnTheSpotCutPossible

OnTheSpotCutDone

IN OUT

IN / OUT

axisTOs

UsersInterface

flyingSawInfo

cutPositionBufferManagement

measuringValue

knifeOut

cutLength

gapLength

endSyncPosReached

syncNotPossible

 
 

Error 信号表示活动错误，错误代码在 errorID 中输出；这可被用于分析错误原。 

文档中关于所有可能的错误信息描述。 
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6.3 LFS_Servo 

块名称 

LFS_Servo 

任务 

- 读取在伺服周期内所有与轴相关的数据，计算使用两个连续的剪切计算剪切长

度的精度。 

- 获取和预设速度，在“恒速剪切”时 

集成到执行系统 

这个块必须在 MC-PreServo 的组织块内调用，用户必须调用这个块。 

接口描述 

块的接口 

 LFS_Servo (FB)  

Int 
  

FSNumber 
 

 
  

 
     

LFS_typeLeadingValueOutput 
  

leadingValueOutput 
 

 
  

 
     

   

输入参数 

标识 数据类型 默认值 描述 

FSNumber Int 0 飞锯的实例数量 

leadingValueO
utput 

LFS_typeLeadingValue
Output 

--- 这个结构包含了飞锯轴需要的所有反馈信

号在 

 LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeFlyingSawAxisOutput 中声明 
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6.4 轴功能块 

6.4.1 LFS_FlyingSawAxis 

飞锯轴的控制块。 

块名称 

LFS_FlyingSawAxis 

任务 

通过调用轴功能块来控制飞锯轴 

执行系统中的集成 

这个块必须在一个循环的组织块中被调用。（一边使用 OB1） 

接口描述 

块的接口 

 LFS_FlyingSawAxis (FB)  

Int 
  

FSNumber 
 

Output 
  

LFS_typeFlyingSawAxisOutput 
     

DInt 
  

state 
 

 
  

 
     

LFS_typeFlyingSawAxisCommand 
  

userCommand 
 

 
  

 
     

LFS_typeFlyingSawAxisCommand 
  

internalCommand 
 

 
  

 
     

LAxisCtrl_typeAxisConfig 
  userConfig   

LAxisCtrl_typeAxisConfig 
     

LAxisCtrl_typeAxisConfig 
  internalConfig   

LAxisCtrl_typeAxisConfig 
     

   

输入参数 

 标识 数据类型 默认值 描述 

FSNumber Int 0 飞锯的实例数量 

state DInt 0 [-] 激活的模式: 

LFS_OM_ERROR (0): 错误模式

LFS_OM_DISABLE (1): 去使能模式

LFS_OM_START_POSITION (2): 到起

始位模式 

LFS_OM_AUTOMATIC (3): 自动化模

式 LFS_OM_MANUAL (4): 手动模式
LFS_OM_NOTHING_SELECTED (8): 

空模式 

LFS_OM_CHANGING (9): 模式正在切

换 

userCommand LFS_typeFlyingSawAxisComma
nd 

--- 这个结构包含了轴功能块的命令接

口，减少了飞锯的要求在
LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 
LFS_typeFlyingSawAxisComman

d 中声明 
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 标识 数据类型 默认值 描述 

internalComman
d 

LFS_typeFlyingSawAxisComma
nd 

--- 这个结构包含了轴功能块的命令接

口，减少了飞锯的要求在
LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 
LFS_typeFlyingSawAxisComman

d 中声明 

 输出参数 

标识 数据类型 描述 

Output LFS_typeFlyingSawAxis
Output 

这个结构包含了飞锯轴需要的所有反馈信号在 

LFlyingSaw_Types/BasicTypes 

LFS_typeFlyingSawAxisOutput 中声明 

输入/输出参数 

标识 数据类型 描述 

userConfig LAxisCtrl_typeAxisConfi
g 

 

internalConfi
g 

LAxisCtrl_typeAxisConfi
g 

 

功能 

• 这个块控制飞锯轴功能块接口的调用和激活，作为飞锯操作模式的一个功能。 

• 在“Manual”模式下（State=LFS_MANUAL(4)）飞锯轴被用户命令接口和用户

配置数据调用，因此在这个模式下，用户有所权限访问飞锯轴。 

• 在除”Manual”意外的模式下，飞锯轴被内部命令接口和内部配置数据调用，在这

些模式下，飞锯轴只能被标准应用访问。 

错误信息 

这个块不产生任何报警信息。 
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6.4.2 LFS_LeadingValue 

引导值轴的控制功能块 

块名称 

LFS_LeadingValue 
 

任务 

• 识别是否有轴或者外部编码器连接到了引导值 

• 在不同的引导值之间切换 

• 通过用户接口调用轴功能块实现对引导轴的控制 

• 读出与 LFS_FlyingSaw 相关的所有引导值数据 

执行系统中的集成 

这个块必须在一个循环的组织块中被调用。（一边使用 OB1） 

接口描述 

块的接口 

 LFS_LeadingValue (FB)  

Int 
  

FSNumber 
 

 
  

 
     

LFS_typeLeadingValueCommand 
  userCommand   

LFS_typeLeadingValueCommand 
     

LFS_typeLeadingValueOutput 
  output   

LFS_typeLeadingValueOutput 
     

LAxisCtrl_typeAxisConfig 
  config   

LAxisCtrl_typeAxisConfig 
     

   

输入参数  

标识 数据类型 默认值 描述 

FSNumber Int 0 飞锯的实例数量 

输入/ 输出参数 

标识 数据类型 描述 

userComma
nd 

LFS_typeLeadingValueCo
mmand 

该结构包含了轴功能块的命令接口，减少了引导值的要求

在 LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeLeadingValueCommand 中声明 

output LFS_typeLeadingValueOut
put 

该结构包含了飞锯轴需要的所有反馈信号在 

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeFlyingSawAxisOutput 中声明 

config LAxisCtrl_typeAxisConfig  

功能 

• 为用户提供轴功能块的接口用于把轴作为引导值。 
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• 为飞锯功能块提供所有与引导值轴相关的数据。 

• 在不同的引导值之间切换，通过访问引导值数组中的元素值。 

• 允许不同的引导值： 

- TO SynchronousAxis 

- TO PoositioningAxis 

- TO ExternalEncoder 

错误信息 

这个块不产生任何报警信息。 
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6.4.3 LFS_LeadingValueMeasuringInput 

引导值测量输入的控制块 

块名称 

 LFS_LeadingValueMeasuringInput 

任务 

使用 PLC open 的功能块 MC_RESET 和 MC_MEASURINGINPUT 控制引导值的测

量输入 

执行系统中的集成 

这个块必须在一个循环的组织块中被调用。（一边使用 OB1） 

接口描述 

块的接口 

 LFS_LeadingValueMeasuri
ngInput (FB) 

 

Int 
  

FSNumber 
 

output 
  LFS_typeLeadingValueMeasuri

ngInputOutput      

LFS_typeLeadingValueMeasuringI
nputCommand 

  internalCom
mand 

 
 

  
      

LFS_typeLeadingValueOutput 
  leadingValue

Output 

 
 

  
      

   

输入参数  

标识 数据类型 默认值 描述 

FSNumber Int 0 飞锯的实例数量 

internalCom
mand 

LFS_typeLeadingValueMeasuring
InputCommand 

--- 该结构包含了轴功能块的命令接

口，减少了测量输入的要求在 

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 
LFS_typeLeadingValueMeasuringIn

putCommand 中声明 

leadingValue
Output 

LFS_typeLeadingValueOutput --- 该结构包含了飞锯轴所需的所有反

馈信号在
LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeFlyingSawAxisOutput 中

声明 

输出参数 

Identifier Data type Description 

output LFS_typeLeadingValueMeasuring
InputOutput 

该结构包含了引导值测量输入所需的所有反馈信号

在 LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeLeadingValueMeasuringInputOutput 中声

明 
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功能 

• 通过内部命令接口使用飞锯功能块调用测量传感器功能。 

• 为飞锯功能块提供所有与测量传感器相关的数据。 

错误信息 

这个块不产生任何报警信息。 
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7 数据和数据结构说明 

7.1 概览 

枚举类型 

为该功能模块的某些输入和输出参数提供了枚举类型声明。可以使用这些参数设置

各种模式和属性。 

数据结构 

在某些情况下，SIMATIC 飞锯应用的功能模块使用数据结构进行参数化，数据结 

构应为特定模块创建。具有适当参数的结构可适用于每一个模块。 

7.2 枚举类型 

表 7-1 在飞锯库中声明枚举类型 

枚举类型的名称 Content 

LFS_Constant_CalcProfile_Errors 该枚举类型包含了内部用于计算曲线时的

错误常量，用户无需关注，该信息在手册

里没说明。 

LFS_Constant_ErrorIDs 该枚举类型定义的所有可能的ErrorIDs

（错误和警告）的值 

LFS_Constant_Operating 该枚举类型包含了用于选定和显示飞锯功

能块操作模式和功能的DINT型的常量。 

LFS_Constant_UnitConversion 该枚举类型包含了用于 TIA portal 中工艺

对象长度和速度单位数值，用于计算单位

之间的转换系数的 UDINT 常量 

LFS_Constant_UserConfig 该枚举类型包含了用户必须根据机器而需

要调整的的特定的值的常量 
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7.2.1 LFS_Constant_CalcProfile_Errors 

Identifier & Value Description 

LCM_ERR_ACCELERATION_OUT_OF_BO
UNDS 
116 

 

LCM_ERR_DECELERATION_OUT_OF_BO
UNDS 
117 

 

LCM_ERR_JERK_OUT_OF_BOUNDS 
113 

 

LCM_ERR_NEGATIVE_RESULT 
111 

 

LCM_ERR_NOT_SOLVABLE 
114 

 

LCM_ERR_VELOCITY_OUT_OF_BOUNDS 
115 

 

LCM_ERR_WRONG_ACCEL_ARGUMENT 
100 

 

LCM_ERR_WRONG_ACCEL_LIMIT_ARGU
MENT 
101 

 

LCM_ERR_WRONG_DECEL_ARGUMENT 
102 

 

LCM_ERR_WRONG_DISTANCE_ARGUME
NT 
103 

 

LCM_ERR_WRONG_JERK_ARGUMENT 
104 

 

LCM_ERR_WRONG_MODE_ARGUMENT 
118 

 

LCM_ERR_WRONG_TIME_ARGUMENT 
106 

 

LCM_ERR_WRONG_VELOCITY_ARGUMEN
T 
107 

 

LCM_MINJERK_TOLERANCE 
1.0e-6 

 

LCM_MODE_DIRECTION_RELATED 
173 

 

LCM_MODE_STATE_RELATED 
91 
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7.2.2 LFS_Constant_ErrorIDs 

Identifier & Value Description 

LFS_ERR_ACT_POS_BIGGER_THAN_END_POS 
16#060A_8002 

飞锯的实际位置大于
usersInterface.EndPos 

LFS_ERR_AR_DOUBLECUT 
16#0603_8009 

自动模式运行期间二次剪切

状态激活
MC_OFFSETRELATIVE or 
MC_MOVESUPERIMPOS

ED 时报错  

LFS_ERR_AR_GEARIN_FSA_ABSOLUTE 
16#0603_8003 

在自动模式运行期间激活

MC_GEARINPOS 时出错  

LFS_ERR_AR_GEARIN_FSA_RELATIVE 
16#0603_8002 

在自动模式运行期间激活

MC_GEARIN 出错 

LFS_ERR_AR_MOVE_GAP 
16#0603_8004 

在自动模式运行期间激活
MC_MOVESUPERIMPOS

出错 

LFS_ERR_AR_ON_SPOT_CUT_LV_POS_LOWER_THAN_FS_START
_POS 
16#0603_8007 

静止状态下立即剪切，但是

材料的位置比飞锯的起始位

置小，材料不在飞锯下，所

有剪切无效。 

LFS_ERR_AR_POS_STARTPOS_NEXT_START 
16#0603_8006 

自动模式下运行 POS 

STARTPOS NEXT START

状态时激活
MC_MOVESUPERIMPOS

ED 出错 

LFS_ERR_AR_STOP_FSA 
16#0603_8005 

在运行模式下激活

MC_HALT 时出错  

LFS_ERR_AR_SYNC_POS_LOWER_THAN_START_POS 
16#0603_8008 

参数错误：0.0 < 

UsersInterface.SyncPos < 
UsersInterface.StartPos 

LFS_ERR_AR_WAIT_FOR_FLYING_SAW_START 
16#0603_8001 

在自动模式下运行 WAIT 

FOR FLYING SAW STAR

状态激活

MC_MOVEABSOLUTE 时

出错 

LFS_ERR_AT_FS_AXIS 
16#060A_8001 

飞锯的工艺对象出错 

LFS_ERR_AUTOMATIC_TO_DISABLE 
16#0631_8001 

在由 AUTOMATIC 模式切

换到 DISABLE 模式时 激活

MC_HALT 时出错 

LFS_ERR_AUTOMATIC_TO_STARTPOSITION 
16#0632_8001 

在由 AUTOMATIC 模式切

换到 STARTPOSITION 模

式时，激活

MC_MOVEABSOLUTE 时

出错 

 

LFS_ERR_DISABLE_TO_DISABLE 
16#0611_8001 

在由 DISABLE 模式切

换到 DISABLE 模式激

活 MC_HALT 时出错 
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LFS_ERR_DISABLE_TO_STARTPOSITION 
16#0612_8001 

在由 DISABLE 模式切

换到 STARTPOSITION

模式激活
MC_MOVEABSOLUTE

时出错 

LFS_ERR_INAVLID_MODE_AFTER_AUTOMATIC_MODE 
16#060F_8004 

AUTOMATIC 模式下选

择了无效的模式  

LFS_ERR_INAVLID_MODE_AFTER_DISABLE_MODE 
16#060F_8002 

DISABLE 模式下选择

了无效的模式  

LFS_ERR_INAVLID_MODE_AFTER_ERROR_MODE 
16#060F_8001 

 ERROR 模式下选择了

无效的模式 

LFS_ERR_INAVLID_MODE_AFTER_MANUAL_MODE 
16#060F_8005 

MANUAL 模式下选择了

无效的模式 

LFS_ERR_INAVLID_MODE_AFTER_STARTPOSTION_MODE 
16#060F_8003 

STARTPOSITION 模式

下选择了无效的模式 

LFS_ERR_LV_INVALID_LENGTH_OR_VELOCITY_UNIT 
16#060A_8003 

引导值工艺对象无效的

长度或速度单位 

LFS_ERR_MANUAL_TO_DISABLE 
16#0641_8001 

在由 MANUAL 模式切

换到 DISABLE 模式激

活 MC_HALT 时出错 

LFS_ERR_MANUAL_TO_STARTPOSITION 
16#0642_8001 

在由 MANUAL 模式切

换到 STARTPOSITION

模式激活
MC_MOVEABSOLUTE

时出错 

LFS_ERR_MODULO_LENGTH_EQUAL_ZERO_MODE 
16#060C_8004 

激活了模态轴功能，但

是模长设置是 0 

LFS_ERR_OM_CHANGE_DURING_INTERRUPT_PRODUCTION 
16#0603_8010 

在改变模式时激活了生

产暂停公共，在改变模

式前需要先取消暂停继

续生产。 

LFS_ERR_STARTPOSITION_TO_DISABLE 
16#0621_8001 

在由 STARTPOSITION

模式切换到 DISABLE

模式激活 MC_HALT 时

出错 

LFS_ERR_STARTPOSITION_TO_STARTPOSITION 
16#0622_8001 

在由 STARTPOSITION 

模式切换到 

STARTPOSITION 模式

激活
MC_MOVEABSOLUTE

时出错 

LFS_ERR_TO_MISSING_FOR_FS 
16#060C_8001 

飞锯轴没有工艺对象链

接 

LFS_ERR_TO_MISSING_FOR_LV 
16#060C_8002 

引导值轴没有工艺对象

链接 

LFS_ERR_TO_MISSING_FOR_MI 
16#060C_8003 

引导值的测量输入没有

工艺对象链接 

LFS_NO_ERROR 
16#0000_0000 

No error 
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LFS_WAR_FIRST_CUT_LENGTH_POSSIBLY_WRONG 
16#0603_4001 

静态立即剪切后执行第

一次正常剪切若此时外

部编码器作引导值正处

于加速区间，那么剪切

长度可能会出错。 

7.2.3 LFS_Constant_Operating 

Identifier  Value Description 

LFS_BY_LEADING_AXIS_VALUE 2 基于位置的同步，同步距离存储在变量 

"usersInterface.SyncPos"中 

LFS_BY_TIME 1 基于时间同步 

LFS_CP_CALCULATED 2 切割位置保持不变，材料位置减少切割后的切割长度

（截止量）。此过程不需要任何存储的位置数据。 

LFS_CP_MEASURED 1 剪切位置通过传感器和标志位测量得到或者通过计算得

到，把得到的位置写入到 剪切位置缓冲区中 

LFS_CPM_DETECTED 1 剪切位置通过传感器和标志位测量得到 

LFS_CPM_SIMULATED 2 剪切位置通过指定的剪切长度计算得到 

LFS_MOVE_ZERO_POS 1 飞锯直接返回起始位 

LFS_OM_AUTOMATIC 3 飞锯处于自动模式 

LFS_OM_CHANGING 6 飞锯正在进行模式切换 

LFS_OM_DISABLE 1 飞锯处于去使能状态 

LFS_OM_ERROR 0 飞锯处于错误状态 

LFS_OM_MANUAL 4 飞锯处于手动控制状态 

LFS_OM_NOTHING_SELECTED 5 飞锯没有获取到模式改变讯息 

LFS_OM_START_POSITION  2 飞锯处于“在起始位”状态 

LFS_RUN_HANDOVER_POS  2 飞锯先运动到接料位置，然后再返回起始位 

LFS_SYMMETRIC  3 同步状态的对称的，没有速度的超调 



7 数据和数据结构说明 

 
 

SIMATIC S7-1500 飞锯库高级版 

Entry-ID: 109744840,    V1.4.0,    02/2023   58 
 

©
 S

ie
m

e
n

s
 A

G
 2

0
2

3
 A

ll 
ri

g
h

ts
 r

e
s
e

rv
e

d
 

7.2.4 LFS_Constant_UnitConversion 

Identifier & Value Description 

LFS_LENGTH_UNIT_M 
1010 

工艺对象的长度单位是米 

LFS_LENGTH_UNIT_MM 
1013 

工艺对象的长度单位是毫米 

LFS_LENGTH_UNIT_MM_HIGH_RESOLUTION 
1536 

工艺对象的长度单位是高精度毫米 

LFS_VELOCITY_UNIT_M_PER_H 
1063 

工艺对象的速度单位是米/小时 

LFS_VELOCITY_UNIT_M_PER_MIN 
1525 

工艺对象的速度单位是米/分钟 

LFS_VELOCITY_UNIT_M_PER_S 
1061 

工艺对象的速度单位是米/秒 

LFS_VELOCITY_UNIT_MM_PER_H 
1526 

工艺对象的速度单位是毫米/小时 

LFS_VELOCITY_UNIT_MM_PER_MIN 
1524 

工艺对象的速度单位是毫米/分 

LFS_VELOCITY_UNIT_MM_PER_S 
1062 

工艺对象的速度单位是毫米/秒 

LFS_VELOCITY_UNIT_MM_PER_S_HIGH_RESOLUTI
ON 
1538 

工艺对象的速度单位是高精度的毫米/秒 

7.2.5 LFS_Constant_UserConfig 

Identifier & Value Value Description 

LFS_CPB_MAX-1 4 剪切位置缓冲区最大长度减 1 

LFS_DELTA_STARTPOS 3.0 飞锯起始位置的范围 

LFS_MAX_NUMBER_OF_FLYING_SAWS-1 0 飞锯实例最大数量减 1 

LFS_MAX_NUMBER_OF_LEADING_VALUES 3 最大引导值数量 

LFS_NUMBER_OF_FLYING_SAWS 1 飞锯轴的数量 

LFS_START_AREA 20.0 同步区域起始位的范围 

LFS_START_SYNC_WAITING_DISTANCE 10.0 Safety distance to begin with 
synchronization at the latest practiable 
date 

LFS_STATEVAL_MAX_BUFFERLENGTH 50 引导值速度平均值计算的缓冲区的最大值 
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7.3 数据类型 

数据结构 

飞锯库数据类型和结构总览，每个数据类型在下面有详细的介绍。 

结构体的名称 内容 

LFS_typeAutoCutting 该结构体包含了飞锯用于仿真剪切的所有需要的所有数据在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeAutoCutting 中声明 

LFS_typeAxisTOs 该结构体包含的飞锯应用所需的所有工艺对象，使用 DB_ANY 数据形式 

在 LFlyingSaw_Types/LFS_typeAxisTOs 中声明 

LFS_type 
CutPositionBuffer 

该结构体包含了存储剪切位置的缓冲区在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeCutPositionBuffer 中声明 

LFS_type 
CutPositionBufferManagement 

该结构体包含了存储剪切位置和标签修正的剪切偏差位置的内部数据区域，

在 LFlyingSaw_Types/LFS_typeCutPositionBufferManagement 中声明 

LFS_typeFlyingSaw 该结构体包含了 SIMATIC 飞锯应用的所有全局数据，在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeFlyingSaw 中声明 

LFS_type 
FlyingSawAxisCommand 

该结构体包含了轴功能的命令接口，减少了飞锯轴的要求，在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeFlyingSawAxisCommand 中声明 

LFS_type 
FlyingSawAxisOutput 

该结构体包含了飞锯轴所需的所有反馈信号，在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeFlyingSawAxisOutput 中声明 

LFS_type 
FlyingSawAxisServoValues 

该结构体包含了飞锯轴用于伺服时钟的所需的所有反馈信号，在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeFlyingSawAxisServoValues 中声明 

LFS_type 
FlyingSawInfo 

该结构体包含了飞锯实际引导值，引导值的实际位置以及长度这些数据，在

LFlyingSaw_Types/LFS_typeFlyingSawInfo 中声明 

LFS_type 
LCMRetProfileAccel 

LCMRetProfileAccel 功能的返回结构体，在

LFlyingSaw_Types/LFS_typeLCMRetProfileAccel 中声明 

LFS_type 
LCMRetProfileDist 

LCMRetProfileDist 功能的返回结构体，在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeLCMRetProfileDist 中声明 

LFS_type 
LCMRetProfileJerk 

LCMRetProfileJerk 功能的返回结构体，在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeLCMRetProfileJerk 中声明 

LFS_type 
LCMRetProfileTime 

LCMRetProfileTime 功能的返回结构体，在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeLCMRetProfileTime 中声明 

LFS_type LeadingValueCommand 该结构体包含了引导值（轴或外部编码器）功能的命令接口，在

LFlyingSaw_Types/LFS_typeLeadingValueCommand 中声明 

LFS_typeLeadingValue 
MeasuringInputCommand 

该结构体包含了测量输入的命令接口，在 

 LFlyingSaw_Types/LFS_typeLeadingValueMeasuringInput 

中声明 

LFS_typeLeadingValue 
MeasuringInputOutput 

该结构体包含了测量输入所需的所有反馈信号，在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeLeadingValueMeasuringInput 

Output 中声明 

LFS_type 
LeadingValueOutput 

该结构体包含了引导值（轴或外部编码器）所需的所有反馈信号，在

LFlyingSaw_Types/LFS_typeLeadingValueOutput 中声明 

LFS_type 
LeadingValueTOs 

该结构体包含了可能用作引导值的工艺对象，在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeLeadingValueTOs 中声明 

LFS_typeMeasuringValue 该结构包含了获取剪切位置的内部数据区域，在

LFlyingSaw_Types/LFS_typeMeasuringValue 中声明 

LFS_typeShiftPosCalc 该结构体包含了用于计算动态调整起始位的内部变量，在 

LflyingSaw_Types/LFS_typeShiftPosCalc 中声明 

LFS_typeUsersInterface 该结构体包含了用户输入机械系统和运动相关参数的用户接口 

在 LFlyingSaw_Types/LFS_typeUsersInterface 中声明 
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7.3.1 LFS_typeAutoCutting (UDT) 

描述 

该结构包含了仿真剪切时所有需要的参数，所仿真的剪切时间是可以自定义的，没

有实际机械也是适用的 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

autoCuttingActive Bool FALSE 测试自动剪切激活 

autoCuttingTime Int 100 测试自动剪切时间 

7.3.2 LFS_typeAxisTOs (UDT) 

描述 

该结构体包含了应用中所需要的所有工艺对象，作为 DB_ANY 在

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeAxisTOs 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

toFlyingSa
wAxis 

DB_ANY --- 链接飞锯轴的工艺对象 

leadingVal
ue 

Array[1..LFS_MAX_NUMBER_OF_L
EADING_VALUES] of 
LFS_typeLeadingValueTOs 

--- 该结构包含了所有必要的可以作为

引导值的工艺对象，在 

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeLeadingValueTOs 中声

明 
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7.3.3 LFS_typeCutPositionBuffer (UDT) 

描述 

该结构体包含了存储剪切位置的缓冲区在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeCutPositionBuffer 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

cutPositionsMeasured Array[0..LFS_CPB_
MAX-1] of LReal 

--- [mm] 测量到的剪切位置缓冲区 

cutPositionsMeasuredNumber
Modulo 

Array[0..LFS_CPB_
MAX-1] of DInt 

--- 测量到的剪切位置缓冲器的模数 

cutPositionsRead Array[0..LFS_CPB_
MAX-1] of Bool 

--- 读出剪切位置的标志的缓存区 

cutPositionsEntered Array[0..LFS_CPB_
MAX-1] of Bool 

--- 输入剪切位置的标志的缓存区 

OnTheSpotCutPositionsEntere
d 

Array[0..LFS_CPB_
MAX-1] of Bool 

--- 立即剪切标志的缓存区 

7.3.4 LFS_typeCutPositionBufferManagement (UDT) 

描述 

该结构体包含了存储剪切位置和标签修正的剪切偏差位置的内部数据区域，在

LFlyingSaw_Types/LFS_typeCutPositionBufferManagement 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

cutPositionBuffe
r 

LFS_typeCutPositionBu
ffer 

--- 该结构体包含了存储剪切位置的缓冲区在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeCutPosition

Buffer 中声明 

bufferIn Int 0 下一个写入位置缓存区的指针 

bufferOut Int 0 下一个读出位置缓存区的指针 

cutCorrectionW
ait 

Int 0 剪切数量，不包含修正剪切 

bufferReadTrigg
er 

Bool FALSE 开始触发读取下一个输入缓存区 
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7.3.5 LFS_typeFlyingSaw (UDT) 

描述 

该结构体包含了 SIMATIC 飞锯应用的所有全局数据，在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeFlyingSaw 中声明 

参数描述 

Identifier Data type 
Default 
value 

Description 

axisTOs LFS_typeAxisTOs --- 该结构体包含的飞锯应用所需

的所有工艺对象，使用

DB_ANY 数据形式,在
LFlyingSaw_Types/BasicTyp

es/ LFS_typeAxisTOs 中声明 

usersInterface LFS_typeUsersInterface --- 该结构体包含了用户输入机械

系统和运动相关参数的用户接

口,在
LFlyingSaw_Types/BasicTyp
es/ LFS_typeUsersInterface

中声明 

cutPositionBufferManagem
ent 

LFS_typeCutPositionBuffer
Management 

--- 该结构体包含了存储剪切位置

和标签修正的剪切偏差位置的

内部数据区域，在
LFlyingSaw_Types/BasicTyp
es/ 
LFS_typeCutPositionBufferM

anagement 中声明 

flyingSawInfo LFS_typeFlyingSawInfo --- 该结构体包含了飞锯实际引导

值，引导值的实际位置以及长

度这些数据,在
LFlyingSaw_Types/BasicTyp
es/ LFS_typeFlyingSawInfo

中声明 

measuringValue LFS_typeMeasuringValue --- 该结构包含了用测测量剪切的

内部测量数据区，在
LFlyingSaw_Types/BasicTyp
es/ LFS_typeMeasuringValue

中声明 

cutLength LReal 800.0 [mm] 剪切长度 

execute Bool FALSE 激活操作模式切换器指定的

“模式” 

mode DInt 0 使用的模式，模式被预选后通

过 execute 下一次输入的上升

沿激活。 

stopCutting Bool FALSE 剪切完成 

knifeOut Bool FALSE 切刀退出了材料 

gapLength LReal 10.0 间隙的长度 

gap Bool FALSE 剪切后创建剪切间隙 

doubleCutLength LReal 100.0 二次剪切的长度 

doubleCut Bool FALSE 激活二次剪切 
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Identifier Data type 
Default 
value 

Description 

onTheSpotCut Bool FALSE 激活立即剪切 

skipNextCut Bool FALSE 跳过下次剪切 

constantVelocityAtCut Bool FALSE 在同步区域时引导值的速度恒

定 

numberLeadingValueSelec
ted 

Int 0 引导值的数量 

done Bool FALSE TRUE: 所选的模式已激活 

busy Bool FALSE TRUE: 模式切换器已激活 

error Bool FALSE TRUE: 显示飞锯功能块或者

轴的错误标志位，详细信息参

考 errorID 

cut Bool FALSE TRUE: 飞锯处于同步区 

flyingSawInStartPos Bool FALSE TRUE: 飞锯在起始位置 

endSyncPosReached Bool FALSE TRUE: 飞锯到达同步区域的

终点 

handoverPosReached Bool FALSE TRUE: 飞锯到达接料位置 

onTheSpotCutPossible Bool FALSE TRUE: 允许立即剪切 

onTheSpotCutDone Bool FALSE TRUE: 立即剪切完成 

skipNextCutPossible Bool FALSE TRUE: 允许跳过下次剪切 

syncNotPossible Bool FALSE TRUE: 不允许同步，因为开

始同步的上限在启动同步之前

已经处于
"AR_GEARIN_FSA_ABSOL
UTE" or 
"AR_GEARIN_FSA_RELATI

VE" 状态 

forSyncToLate Bool FALSE TRUE: 不允许同步，因为开

始同步的上限在启动同步之前

已经处于
"AR_WAIT_FOR_FLYING_S
AW_START" or 
"AR_POS_STARTPOS_NEX

T_START" 状态 

numberLeadingValueActiv
e 

Int 0 激活的引导值数 

errorID DWord 16#000
00000 

错误代码. ErrorIDs 在该文档

中的描述 

file:///D:/Erman@Work/Application%20Example%20-%20SIOS/AWB%20In%20Process/SIMATIC_FlyingSawAdvanced_V140_internalV1.docx%23_LFS_Constant_ErrorIDs


7 数据和数据结构说明 

 
 

SIMATIC S7-1500 飞锯库高级版 

Entry-ID: 109744840,    V1.4.0,    02/2023   64 
 

©
 S

ie
m

e
n

s
 A

G
 2

0
2

3
 A

ll 
ri

g
h

ts
 r

e
s
e

rv
e

d
 

Identifier Data type 
Default 
value 

Description 

state DInt 0 激活的模式: 

LFS_OM_ERROR (0): 错误模

式 LFS_OM_DISABLE (1): 去

使能模式
LFS_OM_START_POSITION 

(2): 到起始位模式 

LFS_OM_AUTOMATIC (3): 

自动化模式

LFS_OM_MANUAL (4): 手动

模式
LFS_OM_NOTHING_SELEC

TED (8): 空模式 

LFS_OM_CHANGING (9): 模

式正在切换 

flyingSawAxisActive Bool FALSE TRUE: 飞锯轴激活 

startPositionAutoAdaptAct Bool FALSE 自动调整起始位功能激活 

userCommandFlyingSawA
xis 

LFS_typeFlyingSawAxisCo
mmand 

--- 这个结构包含了轴功能块的命

令接口，减少了飞锯的要求在 

LFlyingSaw_Types/BasicTyp
es/ 
LFS_typeFlyingSawAxisCom

mand 中声明 

userConfigFlyingSawAxis LAxisCtrl_typeAxisConfig ---  

internalCommandFlyingSa
wAxis 

LFS_typeFlyingSawAxisCo
mmand 

---  这个结构包含了轴功能块的

命令接口，减少了飞锯的要求

在
LFlyingSaw_Types/BasicTyp
es/ 
LFS_typeFlyingSawAxisCom

mand 中声明 

internalConfigFlyingSawAx
is 

LAxisCtrl_typeAxisConfig ---  

outputFlyingSawAxis LFS_typeFlyingSawAxisOut
put 

--- 这个结构包含了飞锯轴需要的

所有反馈信号在 

LFlyingSaw_Types/BasicTyp
es/ 
LFS_typeFlyingSawAxisOutp

ut 中声明 

internalCommandLeading
ValueMeasuringInput 

LFS_typeLeadingValueMea
suringInputCommand 

--- 该结构包含了轴功能块的命令

接口，减少了测量输入的要求

在
LFlyingSaw_Types/BasicTyp
es/ 
LFS_typeLeadingValueMeas

uringInputCommand 中声明 

outputLeadingValueMeasu
ringInput 

LFS_typeLeadingValueMea
suringInputOutput 

--- 该结构包含了引导值测量输入

所需的所有反馈信号在 

LFlyingSaw_Types/BasicTyp
es/ 
LFS_typeLeadingValueMeas
uringInputOutput 
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Identifier Data type 
Default 
value 

Description 

commandLeadingValue LFS_typeLeadingValueCom
mand 

--- 该结构包含了轴功能块的命令

接口，减少了引导值的要求在  

LFlyingSaw_Types/BasicTyp
es/ 
LFS_typeLeadingValueCom

mand 中声明 

configLeadingValue LAxisCtrl_typeAxisConfig ---  

outputLeadingValue LFS_typeLeadingValueOutp
ut 

--- 该结构包含了飞锯轴需要的所

有反馈信号在
LFlyingSaw_Types/BasicTyp
es/ 
LFS_typeFlyingSawAxisOutp

ut 中声明 

7.3.6 LFS_typeFlyingSawAxisCommand (UDT) 

描述 

这个结构包含了轴功能块的命令接口，减少了飞锯的要求在

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeFlyingSawAxisCommand 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

enable Bool FALSE TRUE: 使能功能块 

enableAxis Bool FALSE TRUE: 使能轴; FALSE: 轴去使能 

resetAxis Bool FALSE Rising edge: 确认工艺报警或者重启轴(与配置有关) 

jogForward Bool FALSE Rising edge: Move an axis in jog mode (forward); 
Falling edge: Stop jogging 

jogBackward Bool FALSE Rising edge: Move an axis in jog mode (backward); 
Falling edge: Stop jogging 

moveVelocity Bool FALSE Rising edge: Move an axis at constant 
velocity/speed 

stop Bool FALSE Rising edge: Brake an axis until it comes to a 
standstill. Note: MC_Halt is triggered internally 

fastStop Bool FALSE Rising edge: Brake an axis until it comes to a 
standstill (with fastStop dynamics). Note: MC_Halt 
is triggered internally 

torqueLimiting Bool FALSE TRUE: Enable force/torque limiting 

homing Bool FALSE Rising edge: Home axis 

posRelative Bool FALSE Rising edge: Move an axis relative to its position 
when execution of the job began 

posAbsolute Bool FALSE Rising edge: Move an axis to an absolute position 

gearInRelative Bool FALSE Rising edge: Start a gearing operation (relative) 

gearInAbsolute Bool FALSE Rising edge: Start a gearing operation (absolute) 

offset Bool FALSE Rising edge: Start an offset operation 

simulation Bool FALSE TRUE: Axis is in gearIn simulation mode 

phasing Bool FALSE Rising edge: Start a phasing operation 

posSuperimposed Bool FALSE Rising edge: Start a superimposed operation 
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7.3.7 LFS_typeFlyingSawAxisOutput (UDT) 

描述 

这个结构包含了飞锯轴需要的所有反馈信号在 LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeFlyingSawAxisOutput 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

valid Bool FALSE TRUE: 轴功能块显示无效 

busy Bool FALSE TRUE: 轴功能块激活 

error Bool FALSE TRUE:轴功能块处于错误状态，诊断和状态提

供详细的信息，也就是说可以在 LAxisCtrl 的手

册中寻找详细信息 

status Word 16#000
0 

轴功能块的状态字，在 LAxisCtrl 手册中查看具

体意思 

commandBusy Bool FALSE TRUE:所选命令激活，叠加运动有额外变量示

意 

commandDone Bool FALSE TRUE: 所选命令完成，叠加运动有额外变量示

意 

commandAborted Bool FALSE TRUE:所选命令取消，叠加运动有额外变量示

意 

superimposedBusy Bool FALSE TRUE: 叠加运动命令激活 

superimposedDone Bool FALSE TRUE: 叠加运动命令完成 

superimposedAbort
ed 

Bool FALSE TRUE: 叠加运动命令取消 

homingBusy Bool FALSE TRUE: 回原点激活 

homingDone Bool FALSE TRUE: 回原点完成 

homingAborted Bool FALSE TRUE: 回原点取消 

jogSelected Bool FALSE TRUE: 点动操作选定 

moveVelocitySelect
ed 

Bool FALSE TRUE: 速度控制操作选定 

posAbsoluteSelect
ed 

Bool FALSE TRUE: 绝对定位操作选定 

posRelativeSelecte
d 

Bool FALSE TRUE: 相对定位操作选定 

posSuperimposedS
elected 

Bool FALSE TRUE: MC_MoveSuperimposed 选定 

homingSelected Bool FALSE TRUE: 回原点选定 

stopSelected Bool FALSE TRUE: 停止选定 

fastStopSelected Bool FALSE TRUE: 快速停止选定 

torqueLimitingSelec
ted 

Bool FALSE TRUE: 力矩限幅选定 

gearInRelativeSele
cted 

Bool FALSE TRUE: 相对同步操作选定 

gearInAbsoluteSele
cted 

Bool FALSE TRUE: 绝对同步操作选定 
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标识符 数据类型 默认值 描述 

phasingSelected Bool FALSE TRUE: MC_Phasing 选定 

offsetSelected Bool FALSE TRUE: MC_Offset 选定 

diagnostics LAxisCtrl_typeDiag
nostics 

---  

toFollowingAxis Bool FALSE TRUE: 该轴是跟随轴 

toDriveCommunicat
ionOk 

Bool FALSE TRUE: 驱动存在并且已打开 

toEnabled Bool FALSE TRUE: 工艺对象已打开 

toError Bool FALSE TRUE: 工艺对象处于错误状态，更多详细的信

息可通过工艺对象的结构体查看. 

toErrorReaction DInt 0 错误响应 

toDriveInOperation Bool FALSE TRUE:驱动已准备好，并且有力矩 

toRestartActive Bool FALSE TRUE: 重启工艺对象激活 

toStandstill Bool FALSE TRUE: 驱动处于静止状态 

toHomed Bool FALSE TRUE: 轴工艺对象已回零 

toHomingActive Bool FALSE TRUE: 工艺对象回零激活 

toJogActive Bool FALSE TRUE: 工艺对象点动操作激活 

toSynchronizing Bool FALSE TRUE: 工艺对象同步功能激活 

toSynchronous Bool FALSE TRUE: 工艺对象已同步 

toActualPosition LReal 0.0 [mm] 工艺对象的实际位置 

toActualVelocity LReal 0.0 [mm/s] 工艺对象的实际速度 

toActualAcceleratio
n 

LReal 0.0 [mm/s²] 工艺对象的实际加速度 

toModuloEnabled Bool FALSE TRUE: 工艺对象的模态轴长已激活 

toModuloLength LReal 0.0 [mm] 模长 

toNotPositionContr
oled 

Bool FALSE TRUE: 工艺对象没有处于位置控制模式 

toMaxVelocity LReal 0.0 [mm/s] 工艺对象的最大速度 

toMaxAcceleration LReal 0.0 [mm/s²] 工艺对象的最大加速度 

toMaxDeceleration LReal 0.0 [mm/s²] 工艺对象的最大减速度 

toLeadScrew LReal 0.0 [mm] 丝杆螺距 

toGearFactor LReal 0.0 [-] 齿轮比 

toVirtualAxisMode UDInt 0 0 不是虚轴 

1 是虚轴 

usersCommandActi
ve 

Bool FALSE TRUE: 工艺对象可以被用户控制 

FALSE: 工艺对象被标准应用控制 

toStatusSensorStat
e 

DInt 0 编码器值状态 

toSetVelocity LReal 0.0 工艺对象设定速度 

toSyncMotionLVVel
ocity 

LReal 0.0 [TO_Unit] 同步有效的引导值速度 

(TO.StatusSynchronizedMotion.EffectiveLeadi

ngValue.Velocity). 这个速度是引导值用于和飞

锯轴同步的速度 
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标识符 数据类型 默认值 描述 

toSyncMotionLVPo
sition 

LReal 0.0 [TO_Unit] 同步有效的引导值位置 

(TO.StatusSynchronizedMotion.EffectiveLeadi

ngValue.Position). 这个位置是引导值用于和飞

锯轴同步的位置 

7.3.8 LFS_typeFlyingSawAxisServoValues (UDT) 

描述 

该结构体包含了飞锯轴用于伺服时钟的所需的所有反馈信号，在 

LFlyingSaw_Types/LFS_typeFlyingSawAxisServoValues 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

flyingSawAxisPositio
n 

LReal 0.0 [mm] 飞锯轴的位置设定值 

flyingSawAxisActual
Position 

LReal 0.0 [mm] 飞锯轴的实际位置 

flyingSawAxisStatus
word 

DWord 16#000000
00 

飞锯轴的状态字 

toSyncMotionLVPosit
ion 

LReal 0.0 [mm] 同步有效的引导值位置
(TO.StatusSynchronizedMotion.EffectiveLeading

Value.Position). 这个位置是引导值用于和飞锯轴

同步的位置 

toSyncMotionLVVelo
city 

LReal 0.0 [mm/s] 同步有效的引导值速度  

(TO.StatusSynchronizedMotion.EffectiveLeading

Value.Velocity). 这个速度是引导值用于和飞锯轴

同步的速度 

7.3.9 LFS_typeFlyingSawInfo (UDT) 

描述 

该结构体包含了飞锯实际引导值，引导值的实际位置以及长度这些数据,在

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeFlyingSawInfo 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

toLeadingValueActive DB_ANY --- 激活的引导值 DB 号 

toLeadingValueMeasuringInputActive DB_ANY --- 测量输入激活，这个变量需要转换 

toLeadingValueSyncAxisLeadingValue
Active 

DB_ANY --- 如果飞锯的引导值轴也是一个同步

轴，那么引导值也能也有引导值，

这个主轴的 DB 号输入在这里 

numberOfLeadingValuesEntered Int 0 可能的引导值数量 

changeLeadingValueActive Bool FALSE 切换引导值激活 

axisAsLeadingValue Bool FALSE TRUE: 引导值是实轴或虚轴(没有

外部编码器) 

FALSE: 引导值是外部编码器 
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标识符 数据类型 默认值 描述 

externalEncoderAsLeadingValue Bool FALSE TRUE:引导值是外部编码器

FALSE: 没有外部编码器作为引导

轴 

leadingValueActive Bool FALSE TRUE: 引导轴激活 

leadingValueStandstill Bool FALSE TRUE: 引导轴静止 

leadingValueDirectionPositive Bool FALSE TRUE: 引导值向正向运动 

leadingValueDirectionNegative Bool FALSE TRUE: 引导值向反向运动 

materialPosActualStart LReal 0.0 [mm] 飞锯开始移动时材料的位置 

materialPosActualStartNumberModulo DInt 0 [-]materialPosActualStart 溢出模

态长度的次数 

materialPosActual LReal 0.0 [mm] 材料实际位置 

materialPosActualNumberModulo DInt 0 [-] 材料实际位置溢出模态长度的次

数 

onTheSpotCutSelected Bool FALSE 立即剪切模式被选择 

maZeroPos LReal 0.0 [mm] 当印表到达飞锯轴的零点位

置时材料的位置 

maZeroPosNumberModulo DInt 0 [-]maZeroPos 溢出模态长度的次

数 

maSyncPos LReal 0.0 [mm] 材料的实际同步位置 

maSyncPosNumberModulo DInt 0 [-]maSyncPos 溢出模态长度的次

数 

maOffset LReal 0.0 [mm] 物料轴参考系统和飞锯轴参

考系统之间的实际偏移量 

maPosForTechnologie LReal 0.0 [mm] 在飞锯轴参考系统中物料的

实际位置 

cutLengthActivated LReal 0.0 [mm] 激活的剪切长度 

leadingValueDeltaSyncPos LReal 0.0 [mm] 两此同步位置引导值的不同 

deltaTwoCutsCutLength LReal 0.0 [mm] 两次剪切间的测量长度或计

算长度 

interruptProductionActivated Bool FALSE 中断生产激活 

continueProductionActivated Bool FALSE 继续生产激活 

productionInterrupted Bool FALSE 生产已中断 

productionContinued Bool FALSE 生产已继续 

lowerLimit LReal 0.0 [mm] 开始同步时最小的物料位置 

lowerLimitNumberModulo DInt 0 [-] lowerLimit 溢出模长的次数 

deltaNumberModuloLowerLimit DInt 0 [-]LowerLimit 和实际物料位置的模

差 

upperLimitToLate LReal 0.0 [mm] 开始同步时最大物料位置 

upperLimitToLateNumberModulo DInt 0 [-]upperLimitToLate 溢出模长的次

数 

upperLimitNotPossible LReal 0.0 [mm] 取消同步时物料的位置 

upperLimitNotPossibleNumberModulo DInt 0 [-]upperLimitNotPossible 溢出模长

的次数 
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标识符 数据类型 默认值 描述 

deltaNumberModuloToLate DInt 0 [-]UpperLimitToLate 和物料实际位

置间的模差 

deltaNumberModuloNotPossible DInt 0 [-]UpperLimitNotPossible 和物料

实际位置间的模差 

cutPositionGenerationMode DInt 2 生成剪切位置 

1: 通过印标生成 2: 剪切固定长度 

cutPositionMeasureMode DInt 1 输入切剪缓存区的方式 

1: 实际测量输入 2: 仿真印标 

shiftPosition LReal 0.0 [mm] 自动调整起始位时起始位的

偏移量 

estimatedCutWay LReal 180.0 [mm] 在没有二次剪切和剪切间隙

时估算的物料和飞锯的行程 

syncPositionMaster LReal 0.0 [mm] 引导值轴的实际同步位置 

syncPositionMasterNumberModulo DInt 0 [-]syncPositionMaster 溢出模长的

次数 

syncPositionSlave LReal 0.0 [mm] 飞锯轴的实际同步位置 

actualCuttingTime LReal 0.0 [ms] 实际剪切时间 

materialVelocityActual LReal 0.0 [mm/s] 实际材料速度 

mAStartSyncDistance LReal 0.0 [mm] 下次同步前物料需移动的距

离 

fsaPositionMaximum LReal 0.0 剪切后飞锯返回起始位前静止时飞

锯的最大位置 

materialPassed LReal 0.0 [mm] 从锯刀开始剪切到静止这段

时间物料运动的距离 

maPositionAtFSAStandstill LReal 0.0 [mm] 剪切后飞锯返回起始位前静

止时物料的位置 

syncLengthActual LReal 0.0 [mm] 实际同步长度 

measuredAtStandstill Bool FALSE TRUE: 当锯到静止时传感器激活 

accelerationActive LReal 0.0 [mm/s²] 加速激活 

jerkActive LReal 0.0 [mm/s³] 加加速激活 

runningBackTimeActual LReal 0.0 [s] 实际返回时间 

 

7.3.10 LFS_typeLCMRetProfileAccel (UDT) 

描述 

该结构包含了基于加速度计算曲线的所有内部数值，在

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeLCMRetProfileAccel 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

accel LReal 0.0  

functionResult DInt 0  
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7.3.11 LFS_typeLCMRetProfileDist (UDT) 

描述 

该结构体包含了用于计算完成曲线所需长度的所有内部值，在

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeLCMRetProfileDist 中声明 

 参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

dist LReal 0.0  

functionResult DInt 0  

7.3.12 LFS_typeLCMRetProfileJerk (UDT) 

描述 

该结构包含了用于计算曲线加加速的所有内部数值，在

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeLCMRetProfileJerk 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

jerk LReal 0.0  

functionResult DInt 0  

7.3.13 LFS_typeLCMRetProfileTime (UDT) 

描述 

该结构体包含了用于计算完成曲线所需时间的所有内部值，在

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeLCMRetProfileTime 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

tGes LReal 0.0  

functionResult DInt 0  

7.3.14 LFS_typeLeadingValueCommand (UDT) 

描述 

该结构包含了轴功能块的命令接口，减少了引导值的要求在  

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeLeadingValueCommand 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

enable Bool FALSE TRUE: 使能功能块 

resetAxis Bool FALSE Rising edge: 确认工艺报警或者重启轴(与配置有

关) 

enableAxis Bool FALSE TRUE: 使能轴; FALSE: 轴去使能 
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标识符 数据类型 默认值 描述 

jogForward Bool FALSE Rising edge: 轴正向点动; Falling edge: 停止点动 

jogBackward Bool FALSE Rising edge: 轴反向点动; Falling edge: 停止点动 

moveVelocity Bool FALSE Rising edge: 使轴恒速运动 

posAbsolute Bool FALSE Rising edge: 轴绝对定位 

posRelative Bool FALSE Rising edge: 触发后，轴开始一个相对定位 

homing Bool FALSE Rising edge: 轴回原点 

stop Bool FALSE Rising edge: 轴刹车，直到静止. Note: MC_Halt 

内部触发 

fastStop Bool FALSE Rising edge: 轴抱闸，直到静止。(使用快速停止

动态参数). Note: MC_Halt 内部触发 

torqueLimiting Bool FALSE TRUE: Enable 转矩限幅 

gearInRelative Bool FALSE Rising edge: 开始相对齿轮同步 

gearInAbsolute Bool FALSE Rising edge: 开始绝对齿轮同步 

phasing Bool FALSE Rising edge: 开始相位偏移操作 

posSuperimpose
d 

Bool FALSE Rising edge: 开始叠加运动操作 

 

7.3.15 LFS_typeLeadingValueMeasuringInputCommand (UDT) 

描述 

该结构包含了轴功能块的命令接口，减少了测量输入的要求在
LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeLeadingValueMeasuringInputCommand

中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

miResetExecute Bool FALSE TRUE: 复位测量输入激活 

miResetRestart Bool FALSE TRUE: 通过重启实现复位 

miExecute Bool FALSE TRUE: Measuring input active 

miMode DInt 0 测量方式 

0 通过下次一上升沿测量 

1 通过下次一下降沿测量 

2 通过下两次沿信号测量 

3 通过两次沿信号的上升沿开始测量 

4 通过两次沿信号的下降沿开始测量  

miMeasuringRan
ge 

Bool FALSE TRUE: 只有在测量范围内的测量值才有意义 

miStartPosition LReal 0.0 测量范围的初始位置 

miEndPosition LReal 0.0 测量范围的结束位置 
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7.3.16 LFS_typeLeadingValueMeasuringInputOutput (UDT) 

描述 

该结构包含了引导值测量输入所需的所有反馈信号在 

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeLeadingValueMeasuringInputOutput 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

miResetDone Bool FALSE TRUE: 复位测量输入完成 

miResetBusy Bool FALSE TRUE: 复位测量输入激活 

miResetCommandAborted Bool FALSE TRUE: 复位测量输入命令取消 

miResetError Bool FALSE TRUE: 复位测量输入错误触发 

miResetErrorId Word 16#0000 复位测量输入错的 ID 号 

miDone Bool FALSE TRUE: 测量完成，测量值有效 

miBusy Bool FALSE TRUE: 测量被激活 

miCommandAborted Bool FALSE TRUE: 测量任务取消 

miError Bool FALSE TRUE: 在生产过程中发生了错误，引起错

误的相关信息可以从参数 "ErrorID"中查看 

miErrorId Word 16#0000 MC_MeasuringInput 功能块的错误信息 

miMeasuredValue1 LReal 0.0 第一次测量的值 

miMeasuredValue2 LReal 0.0 第二次测量的值 

leadingValueMeasuringInp
ut 

Bool FALSE TRUE: 引导值测量输入可用 

7.3.17 LFS_typeLeadingValueOutput (UDT) 

描述 

该结构包含了飞锯轴需要的所有反馈信号在 LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeFlyingSawAxisOutput 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

valid Bool FALSE TRUE: 轴功能块显示有效 

busy Bool FALSE TRUE: 轴功能块激活 

error Bool FALSE TRUE: 轴功能块处于错误状

态，诊断和状态提供详细的信

息，也就是说可以在 LAxisCtrl

的手册中寻找详细信息 

status Word 16#0000 轴功能块的状态字，在

LAxisCtrl 手册中查看具体意思 

commandBusy Bool FALSE TRUE: 所选命令激活，叠加运

动有额外变量示意. 

commandDone Bool FALSE TRUE: 所选命令完成，叠加运

动有额外变量示意 
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标识符 数据类型 默认值 描述 

commandAborted Bool FALSE TRUE: 所选命令取消，叠加运

动有额外变量示意 

superimposedBusy Bool FALSE TRUE: 叠加运动命令激活 

superimposedDone Bool FALSE TRUE: 叠加运动命令完成 

superimposedAborted Bool FALSE TRUE: 叠加运动命令取消 

homingBusy Bool FALSE TRUE: 回原点激活 

homingDone Bool FALSE TRUE: 回原点完成 

homingAborted Bool FALSE TRUE: 回原点取消 

jogSelected Bool FALSE TRUE: 回原点取消 

moveVelocitySelected Bool FALSE TRUE: 速度控制操作选定 

posAbsoluteSelected Bool FALSE TRUE: 绝对定位操作选定 

posRelativeSelected Bool FALSE TRUE: 相对定位操作选定 

posSuperimposedSelected Bool FALSE TRUE: 叠加定位选定 

homingSelected Bool FALSE TRUE: 回原点选定 

stopSelected Bool FALSE TRUE: 停止选定 

fastStopSelected Bool FALSE TRUE: 快速停止选定 

torqueLimitingSelected Bool FALSE TRUE: 力矩限幅选定 

gearInRelativeSelected Bool FALSE TRUE: 相对同步操作选定 

gearInAbsoluteSelected Bool FALSE TRUE: 绝对同步操作选定 

phasingSelected Bool FALSE TRUE: MC_Phasing 选定 

diagnostics LAxisCtrl_typeDiagnosti
cs 

---  

toFollowingAxis Bool FALSE TRUE: 该轴是跟随轴 

toDriveCommunicationOk Bool FALSE TRUE: 驱动存在并且已打开 

toEnabled Bool FALSE TRUE: 工艺对象已打开 

toError Bool FALSE TRUE: 工艺对象处于错误状

态，更多详细的信息可通过工

艺对象的结构体查看。 

toErrorReaction DInt 0 错误响应 

toDriveInOperation Bool FALSE TRUE: 驱动已准备好，并且有

力矩 

toRestartActive Bool FALSE TRUE: 重启工艺对象激活 

toStandstill Bool FALSE TRUE: 驱动处于静止状态 

toHomed Bool FALSE TRUE: 轴工艺对象已回零 

toHomingActive Bool FALSE TRUE: 工艺对象回零激活 

toJogActive Bool FALSE TRUE: 工艺对象点动操作激活 

toSynchronizing Bool FALSE TRUE: 工艺对象同步功能激活 

toSynchronous Bool FALSE TRUE: 工艺对象已同步 

toActualPosition LReal 0.0 [mm] 工艺对象的实际位置 

toActualPositionNumberModul
o 

DInt 0 [-] Actual number of modulo 
cycles of actual position of the 
leading value 
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标识符 数据类型 默认值 描述 

toActualVelocity LReal 0.0 [mm/s] 工艺对象的实际速度 

toActualAcceleration LReal 0.0 [mm/s²]工艺对象的实际加速度 

toModuloEnabled Bool FALSE TRUE: 工艺对象的模态轴长已

激活 

toModuloLength LReal 0.0 [mm] 模长 

toNotPositionControled Bool FALSE TRUE: 工艺对象没有处于位置

控制模式 

toDirectionPositive Bool FALSE TRUE: 引导值向正向移动 

toDirectionNegative Bool FALSE TRUE: 引导值向反向引动 

toMaxVelocity LReal 0.0 [mm/s] 工艺对象的最大速度 

toMaxAcceleration LReal 0.0 [mm/s²] 工艺对象的最大加速

度 

toMaxDeceleration LReal 0.0 [mm/s²] 工艺对象的最大减速

度 

toLeadScrew LReal 0.0 [mm] 丝杠螺距 

toGearFactor LReal 0.0 [-] 齿轮比 

toVirtualAxisMode UDInt 0 0 不是虚轴 

1 是虚轴 

axisAsLeadingValue Bool FALSE TRUE: 引导值是轴 

externalEncoderAsLeadingVal
ue 

Bool FALSE TRUE: 引导值是外部编码器 

toStatusSensorState DInt 0 编码器值的状态 

toSetVelocity LReal 0.0 工艺对象的速度设定值 

toExtEncInAcceleration Bool FALSE 外部编码器所检测的物料正处

于加速状态 

UnitsConversion Struct --- 引导值的单位和飞锯的单位转

换时的转换系数 

 LengthUnitConversion LReal 0.0 引导值的长度单位转换成毫米

时，长度的换算系数 

 VelocityUnitConversion LReal 0.0 引导值的速度单位转换成毫米/

秒时，速度值的转换系数 

 AccelerationUnitConversio
n 

LReal 0.0 引导值的加速度单位转换成毫

米/平方秒时，加速度值的转换

系数 

7.3.18 LFS_typeLeadingValueTOs (UDT) 

描述 

该结构包含了所有必要的可以作为引导值的工艺对象，在 

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeLeadingValueTOs 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

toLeadingValue DB_ANY --- 工艺对象引导值 
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标识符 数据类型 默认值 描述 

toMeasuringInput DB_ANY --- 引导值测量输入工艺对象 

toSyncAxisLeadingValu
e 

DB_ANY --- 当引导值是轴得时候引导值的工艺对象 

7.3.19 LFS_typeMeasuringValue (UDT) 

描述 

该结构包含了用测测量剪切的内部测量数据区，在 LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ 

LFS_typeMeasuringValue 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

startMeasuring Bool FALSE Flag: 开始获取测量位 

cutLengthActivated LReal 0.0 [mm] 实际剪切长度 

measuredValueNew LReal 0.0 [mm] 实际测量值 

measuredValueNewNumberModulo DInt 0 [-] 测量的实际值溢出模长的数量 

measuredValueOld LReal 0.0 [mm] 旧的测量值 

measuredValueOldNumberModulo DInt 0 [-] 旧的测量值溢出模长的数 

mvDelta LReal 0.0 [mm]新测量值和旧测量值之间的

差值 

waitForFirstCutPosition Bool FALSE 等待第一次测量值的标志位 

waitForCyclCutPosition Bool FALSE 等待循环测量值的标志位 

cutPositionMeasuringActive Bool FALSE 标志位：印标测量已激活，等待

第一次测量值。 

startPosAtSensorDetected Bool FALSE 标志位：第一个印标测量到的起

始位 

applicationInAutomatic Bool FALSE 标准应用处在

"LFS_AUTOMATIC"模式 

newCutPositionEntered Bool FALSE 标志位：输入了新的剪切位置 

setPosNextCutPosAtSensor LReal 0.0 [mm] 传感器侧插补下一次剪切位

置 

setPosNextCutPosAtSensorNumberMod
ulo 

DInt 0 [-] 传感器侧插补下一次剪切位置

值溢出模长的数量 

setPosToleranceRangeStart LReal 0.0 [mm] 开始搜寻下次剪切位置的容

差带宽 

setPosToleranceRangeEnd LReal 0.0 [mm] 结束搜寻下次剪切位置的容

差带宽 

cutPositionErrorCounter Int 0 剪切位置错误计数器，没有测量

值存在，但使用计算值的计数

器。此值将在下一个可识别的印

标记处重置 

cutLengthMeasured LReal 0.0 [mm] 测量到的剪切值长度 

cutPosAtSensor LReal 0.0 [mm] 剪切位置在测量点时测量到

的物料的位置 
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标识符 数据类型 默认值 描述 

cutPosAtSensorNumberModulo DInt 0 [-]剪切位置在测量点时测量到的

物料的位置值溢出模长的数 

cutPosAtFlyingSawZeroPos LReal 0.0 [mm] 剪切位置在飞锯零点位置时

插补的物料位置 

cutPosAtFlyingSawZeroPosNumberModu
lo 

DInt 0 [-]剪切位置在飞锯零点位置时插

补的物料位置值溢出的模长数 

cutPosAtSyncPos LReal 0.0 [mm] 剪切位置刚好在同步点时插

补的物料位置 

cutPosAtSyncPosNumberModulo DInt 0 [-]剪切位置刚好在同步点时插补

的物料位置值溢出的模数 

blindLengthPosition LReal 0.0 [mm] 当 blind length 通过，物料

的插补位置 

blindLengthPositionNumberModulo DInt 0 [-]当 blind length 通过，物料的插

补位置，溢出模长的数量 

blindLengthRunThrough Bool FALSE 标志位: blind length 通过 

leadingValueModuloActive Bool FALSE 标志位: 引导值模态轴功能激活 

leadingValueModuloLength LReal 0.0 [mm] 引导值模态长度 

7.3.20 LFS_typeShiftPosCalc (UDT) 

描述 

该结构体包含了用于计算动态调整起始位的内部变量，在

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeShiftPosCalc 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

loopCount DInt 0 [-] 偏移位置计算的循环计数器 

shiftPosition LReal 0.0 [mm] 起始位的最后偏移 

maStartSyncDistance LReal 0.0 [mm] 材料到下次开始同步位置的距离 

fsaWayBackToActualStartpo
s 

LReal 0.0 [mm] 飞锯返回的实际起始位置 

shiftPositionNew LReal 0.0 [mm] 起始位置的实际偏移位置 

functionResult DInt 0 [-] 距离计算的返回值 

7.3.21 LFS_typeUsersInterface (UDT) 

描述 

该结构体包含了用户输入机械系统和运动相关参数的用户接口,在

LFlyingSaw_Types/BasicTypes/ LFS_typeUsersInterface 中声明 

参数描述 

标识符 数据类型 默认值 描述 

distanceToSensor LReal 200.0 [mm] 飞锯轴零点到用于获取印标位置

的传感器之间的距离 
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标识符 数据类型 默认值 描述 

startPos LReal 0.0 [mm] 飞锯距离参考系统中的起始位置 

syncPos LReal 100.0 [mm] 飞锯距离参考系统中同步操作已

经完成的位置（同步位置） 

maxStartPos LReal 350.0 [mm] 动态调整起始位时，最大允许的

可能起始位置 

handoverPos LReal 540.0 [mm] 飞锯距离参考系统中接料位置 

endSyncPos LReal 550.0 [mm] 飞锯距离参考系统中同步运动必

须完成的最大同步距离（同步区域的结

束点） 

endPos LReal 600.0 [mm] 飞锯距离参考系统中的结束点 

toStartPosVelocity LReal 100.0 [mm/s] 定位运动到起始位值时的速度 

gapVelocity LReal 50.0 [mm/s] 创建剪切间隙时的额外速度 

cutAcceleration LReal 100.0 [mm/s²] 同步剪切时的加速度 

cutJerk LReal 1000000.0 [mm/s³] 同步剪切时的加加速 

toStartPosAcceleration LReal 100.0 [mm/s²] 定位到起始位时的加速度 

toStartPosJerk LReal 1000000.0 [mm/s³] 定位到起始位时的加加速 

gapAcceleration LReal 100.0 [mm/s²] 当触发创建剪切间隙时的加速

度 

gapJerk LReal 1000000.0 [mm/s³] 当触发创建剪切间隙时的加加

速 

gearingRatio LReal 1.0 [-] 实际材料和测量位置间的虚拟齿轮比 

cpDeltaToleranceRange LReal 10.0 [mm] 测量剪切位置激活范围容差带宽

的一半 

restart Bool FALSE 标志位:重启（必须用户执行，通过应

用复位） 

interruptProduction Bool FALSE 标志位: 在自动模式下停止飞锯 (例如 

用于 STO) 

continueProduction Bool FALSE 标志位: 在自动模式下重启飞锯(例如. 

STO 之后) 

cutPositionGenerationMode DInt 2 测定剪切位置的方法: 

LFS_CP_CALCULATED (2): 剪切位置

通过物料位置和指定剪切长度计算得出 

LFS_CP_MEASURED (1): 剪切位置通

过测量后输入到 CutPositionBuffer 

cutPositionMeasureMode DInt 1 测量剪切位置方法，只有当
cutPositionGenerationMode = 

LFS_CP_MEASURED (1)时有效， 

LFS_CPM_DETECTED (1): 剪切位置

通过印标和传感器测量得到

LFS_CPM_SIMULATED (2): 剪切位置

通过设定的剪切长度计算得到 
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标识符 数据类型 默认值 描述 

typeOfSynchronisation DInt 1 与物料同步的同步方法: 

LFS_BY_TIME (1): 基于时间 

LFS_BY_LEADING_VALUE (2): 基于

位置 

LFS_SYMMETRIC (3): 距离相关速度

没有超调 

wayBackMode DInt 1 LFS_MOVE_ZERO_POS (1): 飞锯剪

切完成后直接返回起始位 

LFS_RUN_HANDOVER_POS (2): 飞

锯剪切完成后先到达接料位然后返回起

始位 

rboActive Bool FALSE TRUE: 返回优化功能激活 

rboByAcceleration Bool true TRUE: 通过调整加速度实现返回优化 

FALSE: 通过调整加加速时间返回优化 

blindlength LReal 0.0 [mm] 材料开始运动后没有激活测量输

入时材料运动的距离 

lookForFirstPrintmarkPermanent Bool FALSE TRUE: 测量输入获取每个印标并且输

测量位置到 CutPositionBuffer 中 

lookForFirstPrintmarkAsRequire
d 

Bool FALSE 标志位:测量输入获取下一次印标位置

并且把该位置输入到 CutPositionBuffer

中 (如果完成，标志位被复位) 

maxRunningBackTime LReal 0.0 [s] 返回优化的最大运行时间 

sampleNumberLWAverageVelo
city 

UInt 0 [-]测量值的数量用于计算材料速度的平

均值. (用于 Constant Velocity 剪切) 

doubleCutDynamicFactor LReal 1.0 [-]二次剪切的动态系数， 

 = 1.0: 偏于移动距离的长度= 二次剪切

长度, 

 > 1.0: 更高的偏移运动长度，因此运动

也更加的平滑 

machineStandstillVelExtEnc LReal 5.0 [引导值工艺对象的单位]   当外部编码

器工艺对象的速度低于该值时，机器被

认为处于静止状态，外部编码器在工艺

对象里没有这样的设置，但是对于应用

又是必要的，例如：中断生产。 

machineAccelerationExtEnc LReal 5.0 [引导值工艺对象的单位] 当外部编码器

工艺对象的加速度低于该值时，机器被

认为处于匀速状态，外部编码器在工艺

对象里没有这样的设置，但是对于应用

又是必要的 
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8 操作应用程序 
 

此应用程序的作用是简单地了解飞锯功能块的功能，因为它可用于任何用户应用程

序并且可以被调用。此应用程序是为演示案例准备的，但是它可以直接适应用户的

硬件。 

 

前提条件 

操作应用程序示例必须满足以下先决条件： 

• SIMATIC S7-15xxT 在博图项目中是可在线访问的。 

• 使用 Starter 把相应的应用参数化下载到 SINAMICS 中。 

•        CU320-2PN_2xTEL105 作为 "引导值轴" 

•        or 

•              CU320-2PN_2xTEL105_TEL83 作为"外部编码器引导值" 

• 所有的设备已通过 PROFINT 连接并且已启用。 

• SIMATIC S7-15xxT 切换运行状态。 

• 在 PC/PG 上已安装了 WinCC Advanced。 

•  

注意 WinCC 高级需要适当的授权。至少需要 256 变量的授权。 
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8.1 应用操作指令举例 

按顺序执行下表中列出的步骤以演示应用程序示例： 

表 8-1: SIMATIC 飞锯应用的操作说明 

序号 动作 备注 

1 调用 WinCC RT 用户界面后，启动窗

口 

 

2 激活" Auto Cutting " 使用" Auto Cutting "

时，系统将自动生成刀反馈信号，并且不

必由用户设置。这简化了应用程序的使

用， 此功能使用" Auto Cutting "按钮激活

。 

 

3 把飞锯设置为手动模式： 

设定"Manual" 模式 

激活"Execute" 按钮  

(沿信号 0 1!) 

使用"Home" 按钮让飞锯回零 

（如果"Homed" 点亮了那么回零完

成) 

然后复位 "Home" 按钮！ 
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4 把飞锯轴移动到起始位置： 

 设定 "Start position" 模式 激活 

"Execute" 按钮 
(沿信号 0→1!) 

 

5 把飞锯切换到自动模式： 

设定 "Automatic" 模式 

激活 "Execute" 按钮 

 (沿信号0→1!) 

 

6 激活物料运动  

启动材料轴 

设定速度值 

设定加速度值 

 然后开始运动 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(停止运动) 

 

7  

修改剪切长度的操作 

 
通过输入新的剪切长度来改变 
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8 修改接料位置 

 

通过设定"Way back mode"来改变接料位

置 

 

9 我们希望你能成功通过查看应用  
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8.2 操作参数和诊断界面的说明 

8.2.1 飞锯操作总览画面 

图. 8-1 FS 操作 

 

 

 

 

表 8-2  操作子窗口窗体的说明 

序号 子窗口 

1.  LFS_FlyingSaw 标准操作 

此处指定并显示以下内容： 

• 剪切长度 

• 操作模式选择 

• 控制锯的信号 

• 间隙 

• 立即剪切 

• 跳过下次剪切 

• 恒速剪切(不与材料速度同步!) 

• 如果有多个引导值，可用在此进行切换 

2.  LFS_FlyingSaw 的扩展操作 

此处指定并显示以下内容 

• 重启 

• 中断/连续生产 

• 第一个标记 

•  

3.  LFS_FlyingSaw 标准显示 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

10 11 

12 

13 

14 

9 
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序号 子窗口 

• LFS_FlyingSaw 的输出 

4.  "Auto Cutting" 

"Auto Cutting"功能为锯生成用于测试操作的控制信号（无材料和锯！） 

5.  “Leading Value Active”, "ErrorID" and "State" 

此处显示以下内容 

• 激活的引导值 

• LFS_FlyingSaw 在 ErrorID 中的错误信息 

• LFS_FlyingSaw 在 State 中显示的实际操作状态 

6.  LFS_FlyingSaw 扩展显示 

此处显示以下内容 

• 飞锯轴是否激活 

• 起始位置是否自动偏移 

7.  操作和显示返回运行优化(RBO) 

此处指定并显示以下内容  

• RBO 是否激活 

• 返回运行优化是激活的加速度还是加加速度 

8.  使用"Way back mode" 

通过在这里设定 "Way back mode"使飞锯完成剪切后 

回到起始位置还是到接料位置 

9.  同步模式的操作和显示以及切割位置确定 

10.  "State" 显示区域 

11.  "Graphic" 显示区域 

说明: _______ 材料速度  [mm/s]  Y axis, right 

_______ 飞锯速度  [mm/s]  Y axis, right 

_______ 飞锯位置  [mm]  Y axis, left 

_______ 相对材料位置   [mm]  Y axis, left 
 

12.  飞锯轴的操作/显示区域 

13.  引导值的操作/显示区域 

14.  计算剪切精度的显示区域 

15.  操作和监测实际的可视化实例 

实际的可视化实例可在此处更改 
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8.2.2 参数画面 FS-Data1 (UI) 

图. 8-2 FS-Data1 (UI) 

 

 

表 8-3  子窗口表单的说明 FS-Data1 (UI) 

 

序号 子窗口 

1.  数值型用户参数输入 

2.  基于文本的用户参数的输入区域 

3.  操作和显示返回运行优化(RBO) 

4.  显示操作状态和机器的自动运行状态 

5.  打印标记检测的控制 

6.  操作和监测实际的可视化实例 

实际的可视化实例可在此处更改 

1 

2 

3 

4 

5 

6 



8 操作应用程序 

 
 

SIMATIC S7-1500 飞锯库高级版 

Entry-ID: 109744840,    V1.4.0,    02/2023   87 
 

©
 S

ie
m

e
n

s
 A

G
 2

0
2

3
 A

ll 
ri

g
h

ts
 r

e
s
e

rv
e

d
 

8.2.3 诊断画面 FSdata2 (FSI) 

图. 8-3 FS-Data2 (FSI) 

 

 

 

 

表 8-4 FS-Data2 (FSI) 子窗口表单说明 

序号 子窗口 

1.  显示数值化数据 "Flying Saw Info" 

2.  显示二进制数据"Flying Saw Info" 

3.  显示基于文本的数据"Flying Saw Info" 

4.  显示操作模式的状态和机器自动运行模式下的状态 

5.  操作和监测实际的可视化实例 

实际的可视化实例可在此处更改 

1 

2 

3 

4 

5 
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8.2.4 诊断画面 FS-Data3 (CPB-MI) 

图. 8-4 FS-Data3 (CPB-MI) 

 

 

表 8-5   FS-Data3 (CPB-MI) 子窗口表单说明 

序号 子窗口 

1.  显示剪切位置数据缓冲区 

2.  显示 MeasuringInterface 的数字数据 

3.  显示 MeasuringInterface 的二进制数据 

4.  显示剪切位置的测定 

5.  显示操作模式的状态和机器自动运行模式下的状态 

6.  操作和监测实际的可视化实例 

实际的可视化实例可在此处更改 

 

1 

2 

3 

4 

5 

6 
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8.2.5 诊断画面 FS messages 

图. 8-5 系统错误显示 
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9 附录 

9.1 参考 

表 9-1 参考 

 项目 

\1\ 西门子工业在线支持链接 

https://support.industry.siemens.com 

\2\ 飞锯库手册下载链接 

https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109744840 

\3\ 轴控制库 LAxisCtrl 的下载链接 

https://support.industry.siemens.com/cs/cn/zh/view/48816191 

9.2 联系人 

西门子（中国）有限公司 

数字化工业集团 

工厂自动化 

生产机械 

DI FA PMA APC 

北京市朝阳区望京中环南路 7 号， 100102 

邮件：pma.apc.support.cn@siemens.com 

9.3 更新记录 

表 9-2 记录 

版本 日期 改变 

V 1.1 03/2020 中文版本 

V1.3.1 08/2021 增加飞锯的多个实例功能 

V1.4.0 02/2023 - 增加的功能请查看 ChangeLog 

- 应用手册重新修订 

 

https://support.industry.siemens.com/cs/start?lc=zh-WW
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109744840
https://support.industry.siemens.com/cs/cn/zh/view/48816191
mailto:pma.apc.support.cn@siemens.com
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