
泰安市西门子总代理商

产品名称 泰安市西门子总代理商

公司名称 上海世纪群华工业自动化设备有限公司

价格 .00/个

规格参数 德国:PLC

公司地址 枫泾古镇白柳2村

联系电话 19821588008 19821588008

产品详情

SIMENS西门子PLC授权代理 SIMENS西门子PLC授权代理

控制系统实现的功能

悬挂式机器人喷涂系统可以实现对天车系统和机器人喷涂系统的单独进行操作。在现场天车可以通过操

作屏TP700进行操作，分别对X、Y和Z轴伺服电机进行上电、零点校准、定位等。

供漆系统的现场屏TP700可以显示油漆液位、清洗剂液位、固化剂液位、管路压力、电磁阀状态、流体调

压器状态、2KS系统各种油漆的自动配比情况、气动泵以及防空打保护器等。



机器人系统的现场屏TP700显示X、Y、Z、RX、RY、RZ六轴移动情况。现场示教盒可对机器人进行离线

轨迹规划等。

总控制系统包括现场控制系统和远程控制系统两套组成。现场控制系统能通过总线与机器人系统、悬挂

行走系统和供漆系统通讯，完成系统整体控制，对整个工件的连续喷涂；远程控制系统主要实现对系统

运行状态的实时监控及操作。

总控制系统能够对分系统进行控制及状态显示。可对供漆系统自动进行换色、加料、清洗等操作。可对

悬挂行走机构运动过程中产生的误差进行修正

S7-200 SMART 晶体管输出类型 CPU 模块本体*多提供三轴 100KHz

高速脉冲输出，通过强大灵活的设置向导可组态为PWM 输出或运动控制输出，为步进电机或伺服电机

的速度和位置控制提供了统一的解决方案，满足小型机械设备的**需求。

S7-200 SMART CPU 提供了三种开环运动控制方法 ：

脉冲串输出 (PTO) ：内置在 CPU 的速度和位置控制。此功能仅提供脉冲串输出，方向和限值控制必须通

过应用程序使用PLC中集成的或由扩展模块提供的 I/O 来提供。请参见脉冲输出 PLS指令。



脉宽调制 (PWM) ：内置在 CPU 的速度、位置或负载循环控制。

若组态 PWM 输出，CPU将固定输出的周期时间，通过程序控制脉冲的持续时间或负载周期。可通过脉

冲持续时间的变化来控制应用的转速或位置。请参见脉冲输出 PLS指令。

6) 在NetPro网络配置中，用鼠标选择OPC

Server后在连接表*行鼠标右键插入一个新的连接或通过“Insert>NewConnection"也可建立一个新连接

  

西门子PLC自动化控制系统的输人电源供电电压要保持在AC85-240V之间，这种供电电源适用于各种范围

，所以一般都会采用这种电源。可是，外界环境会给电源带来一定的干扰，所以我们要在电源上装置电

源净化元件是非常有必要的，在电源净化元件中重要的是电源滤波器和隔离变压器两种，在对隔离变压

器使用时可以将双层隔离运用其中，能够通过屏蔽层将高低频脉冲干扰有效降低。在设计输人电源时，

一般都会应用DC24V的输人电源，可是电源中的负载，就要**关注电源的容量，还要做好一定的电源短

路预防工作，在遇到紧急短路事件时能够保证系统的正常运作。

（2）完善PLC控制系统的输出电路设计在对输出电路进行设计时，必须根据对基本生产工艺要求的了解



保证有关电路设计工作的合理性，在这之中输出电路需要的指示灯和变频器的控制和调节必须通过晶体

管才能够输出，尤其是超高频率的PLC控制系统，更是离不开晶体管作为支柱。如果出现频率过低的现

象，我们首要选择是对继电器进行输出，继电器不但有简单的设计，而且还能够有效提高系统的负载能

力。针对存在输出带电磁线圈的输出电路，为了避免出现电流之间出现冲击，在进行设计时要在直流感

性负载周边安装续流二极管，只有这样才能将浪涌电流吸收，有效的保护PLC不受损坏。梯形图略，下

面对所设计的梯形图作几点说明:1)当按下打包机起动按钮X0时，打包机处于起动工作准备状态，需要选

择手动或者自动工作，发生系统，生产故障时可按下停止按钮X1，待所有问题解决之后可重新启动打包

机工作。M182复位，使定位气缸退回，翻转机构旋转到安装位停止，焊接机器人的主站运行自动复位停

止，操作工人在翻转机构安装位对焊接好的铝合金模架进行拆除，在主站翻转机构安装新的工件后，按

下焊接机器人的主站运行按钮即可实现铝合金模架的连续焊接生产。正常运行时间可达数万个小时，(4)

功能完善，功能完善保证了系统的运用范围广泛，通过人员对自动化系统的不断改良与，新阶段的PLC

已经形成了比较完善的系列，适用于多种规模的工业控制场合，一台小型的PLC内可以装置上千个编程

元件。大大缩短开发所需的时间，图1触摸屏仿真控制界面5现场触摸屏控制设计图2现场触摸屏控制界面

触摸屏作为一种的电脑输入设备，它是目前简单，方便，自然的一种人机交互方式，它赋予了多媒体以

崭新的面貌，是极富吸引力的全新多媒体交互设备。该系统所需的输入点数为22，输出点数为22，全部

是开关量，则可将I//O分配如下(表1):表1PLC输入输出点控制表3程序梯形图根据对交通信号灯的控制要

求及PLC控制系统的I/O分配的定义，可对PLC进行控制程序的设计。640*400像素，256，彩鲜艳丰富，4.

2GTDesigner2简介GTDesigner2软件可以用来开发GOT-A900或GOT-

F900的界面，具有可视化的开发界面，操作简便，可以设计各种复杂功能的人机界面
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