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产品名称 西门子牡丹江代理商/经销商一级代理商

公司名称 上海励玥自动化设备有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 上海市金山区张堰镇花贤路69号1幢A4619室

联系电话  18268618781

产品详情

-----S7-200系列PLC适用于各行各业，各种场合中的检测、监测及控制的自动化。S7-200系列的强大功能
使其无论在独立运行中，或相连成网络皆能实现复杂控制功能。因此S7-200系列具有*高的性能/价格比。
6ES7216-2BD23-0XB8性能参数：具有24个输入点和16个输出点。主机不带模拟量输出输入需要扩展。S7-2
00系列在集散自动化系统中充分发挥其强大功能。使用范围可覆盖从替代继电器的简单控制到*复杂的自
动化控制。应用领域*为广泛，覆盖所有与自动检测，自动化控制有关的工业及民用领域，包括各种机床
、机械、电力设施、民用设施、环境保护设备等等。如：冲压机床，磨床，印刷机械，橡胶化工机械，
中央空调，电梯控制，运动系统。CPU单元设计
CPU 226分别输出280，400mA。可用作负载电源。不同的设备类型
------具有不同的电源电压和控制电压。中断输入
------允许以*快的速度对过程信号的上升沿作出响应。高速计数器 ------4个高速计数器（30KHz），可编
程并具有复位输入，2个独立的输入端可同时作加、减计数，可连接两个相位差为90°的A/B相增量编码
器  ------6个高速计数器（30KHz）  ------可方便地用数字量和模拟量扩展模块进行扩展。可使用仿真
器（选件）对本机输入信号进行仿真，用于调试用户程序。脉冲输出
------2路高频率脉冲输出（大20KHz），用于控制步进电机或伺服电机实现定位任务。实时时钟 ------例
如为信息加注时间标记，记录机器运行时间或对过程进行时间控制。EEPROM存储器模块（选件）
------可作为修改与拷贝程序的**工具（无需编程器），并可进行软件归档工作。电池模块 ------用于长时
间数据后备。用户数据（如标志位状态，数据块，定时器，计数器）可通过内部的*级电容存贮大约5天
。选用电池模块能延长存贮时间到200天（10年寿命）。电池模块插在存储器模块的卡槽中。信号输入电
压输入：EM239的所有通道可以设置为直流电压输入，信号范围为±5V，采集结果为：±5000（有符号
数）。电流输入：用EM239的直流电压输入方式可以采集直流电流，电流的输入范围为0～20mA，使用
时在A、B端子上需并联250欧姆精密电阻，将电流转换成电压，以电压的方式测量，0～20mA对应的采集
结果为：0～5000。毫伏输入：EM239的所有通道可设置为直流毫伏输入，信号的范围为±50mV，采集结
果为：±5000(有符号数)。热电阻输入：EM239的所有通道可以直接连接热电阻温度输入，采用三线制输
入方式(A、B、C三线等长)，自动消除引线电阻误差，采集结果为10倍的温度值，共有6种类型的热电阻
可以直接输入，如图3、图4所示。当热电阻输入通道断线时，该通道采集结果指示32767，此为断线标识
。热电偶输入：EM239的所有通道可以直接连接热电偶温度输入，采集结果为10倍的温度值。热电偶输
入时，模块自动进行冷端温度补偿，软件设置时，忽略“补偿通道”输入项。共有6种型号的热电偶输入
。当热电偶输入通道断线时，该通道采集结果指示0，此为断线标识。注：所有模拟量输入信号应使用屏
蔽电缆，屏蔽线应可靠接大地。6ES7212-1BB23-0XB8S7-200CN CPU222,AC/DC/Rly,8输入/6输出S7-200系



列在集散自动化系统中充分发挥其强大功能。使用范围可覆盖从替代继电器的简单控制到*复杂的自动化
控制。应用领域*为广泛，覆盖所有与自动检测，自动化控制有关的工业及民用领域，包括各种机床、机
械、电力设施、民用设施、环境保护设备等等。如：冲压机床，磨床，印刷机械，橡胶化工机械，中央
空调，电梯控制，运动系统。S7-200系列PLC可提供4个不同的基本型号的8种CPU供您使用。西门子PLC
系统在油田的生产过程中应用的日益增多，对其时间不能准确同步问题的研究也就显得*加重要，对该问
题的研究也急需深入。就以油田生产中应用较为普遍的西门子S7—300系列为例，从PLC系统应用中日期
与时钟编程的性入手，通过对PLC时钟功能指令进行分析，实现可随时对西门子PLC系统进行时间同步，
先找出其中存在的问题并分析原因，再给出一系列可行的改进措施。 西门子可编程序控制器（文中简称
PLC）是由西门子公司设计并生产的，目前在我国的冶金、化工、印刷生产线等领域应用也十分广泛。
该技术诞生于1958年，经历了C3，S3，S5，S7系列，已经成为应用非常广泛的可编程控制器。西门子公
司的PLC包括S7—200，S7—300，S7—400，HMI人机界面等。西门子S7系列PLC有着运行过程标准化、体
积小、运算速度快的优点，同时也具有一定的网络通信能力，比原先普遍使用的系统相比功能*强，可靠
性*高，目前受大家欢迎。硬件部分主要是PLC系统的技术载体，通常在这些硬件上发挥着不同的功能,软
件部分则负责系统的功能，从而控制其进行不同的操作，2.3设计原则与设计步骤在PLC控制系统的设计
阶段，需要保证满足控制对象的工艺要求。 4.2网络数字化提高随着信息时代的到来，网络信息化和数字
化得到了长足的进展，所有基于数字技术的方法和科学技术都得到了相应的提高，包括PLC控制技术，
为了体现PLC原有的数字编程特点和性能，在未来的发展道路上。 T101动作的输入条件，2基于SFC图的
二种编程方法2.1S/R切换编程法案例一:设计3盏灯的依次循环闪烁控制，由于PLC系统具有操作简便，速
度快，维修方便和可靠性高等优点，所以PLC系统的使用不仅可以避免大系统线路复杂。当系统长时间
断电或者内存不能读取时，系统的时间会被初始化:显示的时间会变为90年1月1日时间:00:00:00星期日，而
读时钟指令TODW的任务是将当前时间和日期传送入用T的长度在8个字节的时间缓冲区开始的硬件时钟(
如图2所示):其中EN为输入位。 则需要从CPU自诊断过程重新开始，对其中的编程语言可采用顺序功能
图或者梯形图进行解说，顺序功能图是为满足逻辑控制而开发设计,梯形图则应用为广泛，采用因果关系
，方便，灵活，快捷，PLC控制系统组成主要包括硬件部分和软件部分。 3.2工业自动化控制系统中PLC
应用分析PLC在工业自动化控制系统中的应用使工业自动化发生了变化，它为不同的工业自动化提供了
广泛的应用，PLC的主要作用在于为工业自动化控制系统的提供*加完善和稳定的方案。可在单个工作的
实施过程中设置定时器，同时将定时器的信号作为停机和启动的信号，PLC在工业自动化控制系统的工
作过程中，电控系统的不同工作部分之间存在着一定的逻辑关系，在设备出现故障时会破坏系统运行的
逻辑关系。 动作和切换，在画SFC图时，一定体现出这3个要素，这样才是一个完整的系统流程图，如图
1所示，说明:①SFC图的初始步用双方框来表示,②在SFC图中，步0状态S0.0转换步1状态S0.1时，必须保证
T100成立。在该过程中脉冲的位移量很小，所以，使用PLC的运动控制进行分析具有较高的精度，③对
过程控制进行分析，这主要是对各种模拟量进行分析，并保证系统正常的工作，这主要通过闭环和开环
进行控制，这主要用于工业自动化中的冶金。 西门子PLC有总共给出了一下四种功能性的指令：TODRX
、TODWX、TODR和TODW。其中前两条是与夏令时有关的指令，后两条是一般的日期设置指令，目前
我国现在已不再使用夏令时，因此我们在本文的后续研究与讨论中只讨论后两条指令。读时钟指令TOD
R：（如图），主要功能是：从硬件时钟读取当前时间与日期等信息并进行记录，而后将其传输到以地
址T开始的8字节的时间作为数据信息的缓冲区域。图中的EN为输入使能位，该点位通过内部的逻辑接点
连接到梯形图的母线，这些接点可以是内部存储器V、M、SM、S、L等中的某一个，也或者是计时器、
计数器的输出接点T、C，也可以是输入输出接点I、Q等，以上这些都有可能，也都是可以的。T是的内
部存储器的起始地址，它以字节为单位，如MB200与VB100等（注意必须要该指令的起始地址后的8个字
节没有被为其他用途，即空闲的）。以便用来存储从PLC硬件时钟中读取的日期与时钟数据，这些数据
的详细情况见表西门子s7-200控制电机只能正转不能反转,程序正确电动机只能正转不能反转的原因:&nsp;
电动机的换向开关是通过改变电源相序,以改变旋转磁场方向而使电动机反转的。如果运行中的电动机某
相的熔体熔断,则该电动机便变为单相电动机,此时即使改变电源相序,其旋转磁场方向仍然不变,因此电动
机也就不能反转。 装有反向开关的异步电动机,有时将开关扳向“反转”位置,电动机的旋转方向不变,
也即此时反向开关失灵。遇到这种情况,应*检查开关的接线是否正确和接触是否良好。如果未发现故障,
应进一步检查电动机是否缺相,特别是空载或轻载电动机,缺项运行与正常运行很难区别。 是电机与驱动
匹配的事。不管细分多少,只要能平稳的转,再测一下运动精度就OK###检查接线,检查程序,既然能反转就
不是电机的事。配套的电机和驱动器一般没问题,少在这上面浪费时间。
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