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产品详情

济南西门子PLC模块通讯电缆供应商

西门子PLC软件的FBD提供水平行和垂直行帮助用串行或并行排列方式连接逻辑。将一条指令的逻辑流输
出与另一条指令的逻辑流输入相连，
FBD自动提供一些水平连接，甚至可在垂直方向扩充方框，排列逻辑流。

可在逻辑系列中连接方框。有时需要用水平行连接指令系列逻辑流。此处使用水平行连接加上实数和乘
以实数方框。

多个方框分支连接，当需要用具体输出作为多个西门子PLC指令的输入时，可使用垂直行进行必要的连
接。垂直行可从原点单元格位置向上和／或向下扩充
。垂直行在此启用“比较整数”结果，将其用作两个方框的逻辑流输入。

请注意垂直行不应用于将多个输出与一个具体输入连接，这种配置不能被编译。反之，应当使用AND（
与）或OR（或）方框连接多个逻辑流。

当一个元素被放入网络中时，FBD编辑器自动将元素的逻辑流输入与左侧的任何逻辑流指示器连接。在
右侧的网络中。逻辑流的自动扩充并非无条件。上面的*个例子显示水平行未扩充至带有“立即”设置的
逻辑流输出。

第二个例子显示当方框置于右侧时，的逻辑流参数未被逻辑流替代。

当方框被直接放入逻辑流输出中时，就会得到后一个范例的结果。逻辑流输出参数被逻辑流替代。当方
框被置于网络中时，方框包含两个或多个逻辑流输入，编辑器将自动将逻辑流输入与逻辑流指示器和网
络输出对齐。

“表查找”方框占用网络中的许多行。为了使AND（与）方框的第二个逻辑流输入与第二个方框的逻辑
流输出相连，方框被自动扩充。



相对于通讯口的硬件配置，台达PLC在软件指令上对通讯的支持也是相当丰富和便利，主要通过以下三
种方式完成485通讯功能：

3.1自由通讯方式

该方式通过串行数据传输指令RS来完成主站与从站之间的数据交换，可以实现无协议的自由通讯。许多
接口设备如变频器、仪表等⋯若配备RS-485串行通讯，且该设备之通讯格式也有公开即可由PLC使用者
以RS指令设计程序来传输PLC与接口设备之间数据。

3.2MODBUS通讯方式（GB/Z 19582）

MODBUS协议是目前上公开的标准串行通迅协议，也是中华人民共和国国家标准化指导性技术文件GB/Z
19582：基于Modbus协议的工业自动化网络规范。台达PLC通讯符合MODBUS协议，并且台达其它产品如
变频器、温控仪、司服控制器等485通讯均符合MODBUS协议，对于符合MODBUS之通讯格式的产品，
台达PLC提供了更加便利的通讯指令MODRD 、MODWR、MODRW来实现数据的读写，程序编写中不
需关注传送的字符，校验码的转换等等，只需要确定通讯地址及写入读出的数据即可，不过在多指令读
写时需要考虑通讯时序问题，避免通讯冲突。

3.3台达PL特色的通讯命令EASY LINK

基于MODBUS通讯协议，台达EP/EH系列PLC机型提供了更为方便快捷的通讯方式——EASYLINK。EAS
Y LINK通讯是台达P色的通讯命令，可以提供主站与32个从站通讯，每个从站读写各100项数据的能力，
且不需要复杂编程即可高速快捷的完成通讯控制，节省大量的编程时间。

综合比较上述三种通讯方式，自由通讯方式，但它可以与非MODBUS协议的设备通讯，设备选择自由灵
活不受限制；MODBUS通讯方式的编程则简单的多，且也具有一定的编程灵活性，如可优先与某个从站
通讯；而EASY LINK通讯方式是针对符合MODBUS协议互连的通讯方式，几乎不需要编程即可完成，不
需要考虑半双工通讯方式中通讯时序问题，只需要读出写入数据的寄存器和数据项数，启动LINK连接即
可完成设备之间的数据通讯。因此对于符合MODBUS协议的设备建议采用LINK通讯方式。

3.4串行通讯工程要点问题

在工业自动化控制中，有许多数据信号需要采集、处理，特别对于远距离的设备，一般的传感器电压讯
号如果传输距离过远的话，会造成讯号的衰减，如此一来，将得不到正确的结果，因此，采用传感器讯
号就地处理，而数据传输通过数字通讯方式能够有效的解决这一问题，保证数据的正确性与准确性；但
通讯同样也会受到外界的干扰，使得通讯质量下降，甚至根本无法建立通讯。要保证通讯正常，在组建
通讯网络时应该注意以下几点：

（1）保证通讯协议*，所有联机之从站接口设备波特率及通讯格式需与主站相同，合理分配各从站的站
地址，避免地址冲突。

（2）合理布线，减少外界干扰对通讯的影响。走线走得好，可以很大程度减少干扰的影响，提高通讯的
可靠性，走线应遵循两个原则：远离电源线，变频器等干扰源；当网线不能与电源线等干扰源避开时应
与电源线垂直，不能平行，并采用质量高的双绞线走线

（3）通讯速率的选择，一般来说提高通讯波特率能够提高通讯效率，但并非一味的提高就肯定好，传输
速率的提高同时加大了传输错码率，使传输质量下降，特别是在工业控制场合外界干扰比较大的情况下
，有时适当降低传输速率会得到更好的传输效率。

油压车床操作界面设计



基于台达机电自动化平台的油压车床操作界面是本项目区别于传统油压的标志，为小型机床运行带来人
性化的透明操作功能。

开机后，在人机界面初始界面图2上点击进入主菜单画面图3，根据工艺需要按加工工艺选择手动单步图4
或全自动图5等进入不同的加工方式，选择手动单步情况下总共列有五种工艺程序流程，在选择下一个加
工工艺时，前一工艺过程自动运行完成后，才执行下*程。在单步运行情况下，当选择完单步程序锁定图
3设置后，此时程序只能运行锁定的当前程序，其他四种程序不能运行，若要运行其他程序，请先解除程
序锁定功能。

泵电机具有自动保护功能，机器在30分钟内无任何动作，泵电机将停止工作，若要继续使用请先启动泵
。主轴的高低速选择在全自动人机界面图5上操作完成。除手动外，其他程序的运行都是以外部启动按钮
为给定信号的。当设备运行过程中，将主菜单人机界面如图2画面上点击运行监控画面触摸按钮，将画面
切换到运行监控画面图6进行运行监控。

图2初始界面

图3 主菜单画面

图4手动单步加工画面

图5全自动加工画面

 

4.1 ES系列PLC的I/O接口

（1）行程开关（开关量输入）定义：SL1—X11下托板前进到位；SL2—X12下托板慢进；SL3—X13下托板
回位；SL4—X14上托板前进到位；SL5—X15上托板慢进；SL6—X16上托板回位。

（2）阀件（开关量输出）定义：YV1—Y14下托板前进阀；YV2—Y15下托板慢进阀；YV3—Y16上托板前
进阀；YV4—Y17上托板慢进阀。

4.2 工艺流程设计

该机种具有五种单步固定工艺流程，用于五种不同规格产品的加工。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

