
嘉兴西门子PLC模块总代理

产品名称 嘉兴西门子PLC模块总代理

公司名称 浔之漫智控技术（上海）有限公司

价格 .00/个

规格参数 西门子:中国代理商
西门子:模块
西门子:授权代理

公司地址 上海市松江区石湖荡镇塔汇路755弄29号1幢一层
A区213

联系电话 18717946324 18717946324

产品详情

嘉兴西门子PLC模块总代理      嘉兴西门子PLC模块总代理

上海浔之漫智控技术公司授权代理商，价格优势

SIEMENS 交、直流传动装置 

1、 交流变频器 MICROMASTER系列：MM、MM420、MM430、MM440、ECO 

 

MIDASTER系列：MDV 

6SE70系列（FC、VC、SC） 

2、全数字直流调速装置 6RA23、6RA24、6RA28、6RA70 系列 

SIEMENS bbbb28">数控 伺服 

1、840D、802S/C、802SL、828D 801D ：6FC5210,6FC6247,6FC5357,6FC5211,6FC5200,6FC5510, 

2、伺服驱动： 6SN1123,6SN1145,6SN1146,6SN1118,6SN1110,6SN1124,6SN1125,6SN1128 

   

功能强大的通信：



SIMATIC HMI 操作员控制和 – 的机器级操作员控制和

当人们必须使用执行各种任务的机械和设备（从转筒式干燥机到压实机）进行作业时，需要和操作员控
制设备。为您的具体任务找到的设备并不难。面临的挑战是找到一个不会过时、灵活的解决方案，该解
决方案既可集成到更别的网络中，又可对度和数据提供提出的日益增长的需求。多年来，SIMATIC H
MI 面板已在所有工业领域的各种不同应用中证明了它们的价值。目前使用的范围与相应设备中的应用
程序和技术的范围一样广泛。

SIMATIC HMI 代表的机器级操作员控制和，

在市场开拓初期，国产PLC的品牌在较长一段时间内不为用户认可，从而加大了市场开拓
难度。

应用业绩劣势

相对于国际的PLC厂商而言，国内公司的PLC应用业绩较少，用户对国产PLC的性能、产
品质量和技术支持持怀疑态度。

产品线劣势

在国内公司开展PLC业务的初几年，PLC产品线不完善，产品的品种较少，不利于全方位
的市场开拓。

研发实力劣势

相对于实力雄厚的PLC厂商而言，国内公司的研发实力较弱。

 

在清醒地认识到国内PLC厂商竞争劣势的同时，人们也高兴地看到国内公司在开展PLC业
务时存在较大的竞争优势：

需求优势

国内PLC厂商能够确切了解中国用户的需求，并适时地根据中国用户的要求开发、生产适
销对路的PLC产品。例如，和利时公司具有12年的控制类产品生产、销售及工程实施经验
，积累了大量客户资源，了解国内不同行业、不同地区、不同所有制用户的真正需求，因
此在产品设计时可以充分考虑中国用户的需求和使用习惯，产品的针对性和易用性更强。

产品定制优势

由于是完全本地化的研发、生产、销售和技术支持，国内PLC厂商可以根据用户的特殊需
求定制个性化产品。在实际工作中，有些用户希望在一个PLC模块上同时具有开关量输入
、开关量输出、模拟量输入和模拟量输出等功能，同时输出既要有继电器的，还要有晶体
管的。这种一般通用PLC不能提供的特殊需求，国内PLC厂商可以快速为用户专门定制。



跨国公司的中国用户和中国雇员很难迅速将这种特殊需求直接反馈到国外的生产厂家，难
以促成产品的改进。

成本优势

由于是完全本地化的研发、生产、销售和技术支持，国内PLC厂商具有较大的成本优势，
这种成本优势直接转变为产品价格优势。

服务优势

国内PLC厂商的服务由公司相关人员去实施，PLC生产厂商可以直接面向终用户。由于公
司技术人员充分了解自己的产品，能够迅速解决实际应用中发现的问题，因而能显著提高
服务水平和服务质量。另外，国内PLC厂商可以在PLC的售前、售中和售后中为用户提供
免费增值服务。例如，面对众多的中小用户，和利时公司开展了免费培训和免费方案设计
服务，得到了广大用户的一致好评。

 响应速度优势

相对于国际PLC厂商而言，国内PLC厂商能更快响应用户的要求。展的道路上。

PLC控制系统主要由输入部分、CPU、采样部分、输出控制和通讯部分组成，如图1所示

。输入部分包括控制面板和输入模板；采样部分包括采样控制模板、AD转换模板和传感

器；CPU作为系统的核心，完成接收数据，处理数据，输出控制信号；输出部分有的系统

用到DA模板，将输出信号转换为模拟量信号，经过功放驱动执行器；大多数系统直接将

输出信号给输出模板，由输出模板驱动执行器工作；通讯部分由通讯模板和上位机组成。

因为PLC本身的故障可能性极小，系统的故障主要来自外围的元部件，所以它的故障可分

为如下几种：

（1）输入故障，即操作人员的操作失误；

■传感器故障；



■执行器故障；

■PLC软件故障

这些故障，都可以用合适的故障诊断方法进行分析和用软件进行实时监测，对故障进行预

报和处理。

 

PLC控制系统的故障诊断方法

PLC控制系统故障的宏观诊断

故障的宏观诊断就是根据经验，参照发生故障的环境和现象来确定故障的部位和原因。PL

C控制系统的故障宏观诊断方法如下：

■是否为使用不当引起的故障，如属于这类故障，则根据使用情况可初步判断出故障类型

、发生部位。常见的使用不当包括供电电源故障、端子接线故障、模板安装故障、现场操

作故障等。

■如果不是使用故障，则可能是偶然性故障或系统运行时间较长所引发的故障。对于这类

故障可按PLC的故障分布，依次检查、判断故障。首先检查与实际过程相连的传感器、检

测开关、执行机构和负载是否有故障：然后检查PLC的I/O模板是否有故障：后检查PLC的

CPU是否有故障。

■在检查PLC本身故障时，可参考PLC的CPU模板和电源模板上的指示灯。



■采取上述步骤还检查不出故障部位和原因，则可能是系统设计错误，此时要重新检查系

统设计，包括硬件设计和软件设计。

PLC控制系统的故障自诊断

故障自诊断是系统可维修性设计的重要方面，是提高系统可靠性必须考虑的重要问题。自

诊断主要采用软件方法判断故障部分和原因。不同控制系统自诊断的内容不同。PLC有很

强的自诊断能力，当PLC出现自身故障或外围设备故障，都可用PLC上具有的诊断指示功

能的发光二极管的亮、灭来查找。

总体诊断

根据总体检查流程图找出故障点的大方向，逐渐细化，以找出具体故障，如图2所示。

电源故障诊断

电源灯不亮,需对供电系统进行诊断.如果电源灯不亮,首先检查是否有电,如果有电,则下一

步就检查电源电压是否合适,不合适就调整电压,若电源电压合适,则下一步就是检查熔丝是

否烧坏,如果烧坏就更换熔丝检查电源,如果没有烧坏,下一步就是检查接线是否有误,若接线

无误,则应更换电源部件.
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