
上海地区西门子授权代理

产品名称 上海地区西门子授权代理

公司名称 浔之漫智控技术（上海）有限公司

价格 .00/件

规格参数 西门子:PLC

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

上海地区西门子授权代理      上海地区西门子授权代理
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作为精彩系列面板的组态软件，WinCC fl exible 简单直观、功能强大、应用灵

活且智能高效，非常适合机械设备或生产线中人机界面的应用。

随着新一代精彩系列人机界面的发布，WinCC flexible

的软件功能也得到了进一步的加强。

? 使用 WinCC flexible 2008 SP4 CHINA 进行组态? 同时支持简体 /

繁体中文操作系统? 可以配置更多的画面和变量?

报警提示器可以自定义大小和背景颜色

变量管理

拥有的变量管理器，可以集中管理项目中的有变量



查阅、检索变量更方便，可使用变量名称来标识 PLC 变量

通过拖放操作，批量创建名称、类型及地址满足一定关系的变量

快速修改多个变量的类型、地址或名称等属性

报警管理

报警管理器支持各种类型的报警：

可以自定义报警类别

支持模拟量及数字量报警

可以自定义报警组，相同组的报警可以同时被确认

支持报警事件函数

包含功能完善的报警显示控件，支持外观自定义

可改变尺寸和颜色的报警提示器

丰富的画面对象库

基本对象库—开关、按钮和图形等

增强对象库—显示配方、趋势图等

丰富的符号库



丰富的动画效果 简单的生成方式

通过设置对象属性生成动画

支持函数设定动画路径方式

支持通过变量控制对象组生成动画

高效、智能的组态方式

通过拖拽方式自动创建变量的显示对象及画面的切换按钮

支持画面对象的自动排列功能

支持用户自定义对象库

支持向导式快速工程组态

的多语言组态

支持 32 种语言，其中 5 种可以在线转换

支持多语言显示，无需重新设计画面

内置系统字典和用户字典功能，支持画面自动翻译

的项目文本导入/导出功能，提高并优化工程组态效率

Pack & Go 轻松的项目更新与维护



利用 Pack & Go 功能，工程师编辑修改项目后，无需亲临现场就能轻松实现项目的维护和更新

现场客户无需安装 WinCC Flexible，一键执行批处理文件即可实现项目传输

安全等级管理

安全等级管理功能丰富，使用简单：

引入用户的概念，可以建立多个用户，每个用户拥有不同的权限

有画面对象都可以独立设置访问权限

运行期间可以对用户信息进行管理

权限的设置参数可调整

趋势图

趋势图控件可以显示实时数据及缓冲区中的数据：

控件支持外观显示设置的很多属性，包括坐标轴、刻度、上下限等

提供多个系统函数，用于控制曲线翻页、缩放等操作

配方管理

拥有完善的配方管理器，具备清晰的配方数据结构：



可以支持显示多个配方预定义数据记录，无需手动组态翻页等操作即可实现配方的良好显示

使用配方视图控件，无需更多的编程即可动态增加数据记录

支持上载、下载配方操作
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输入电路通常以光电隔离和阻容滤波的方式提高抗干扰能力，输入响应时间一般在0.1~15ms之间

工业人机界面Ｈｕｍａｎ Ｍａｃｈｉｎｅ

Ｉｎｔｅｒｆａｃｅ，简称ＨＭＩ，又称触摸屏监控器，是一种智能化

操作控制显示装置。工业人机界面由特殊设计的计算机系统３２位ＲＩＳＣ ＣＰＵ芯片为核心，在ＳＴ

Ｎ、ＴＦＴ液晶显示屏或ＥＬ电发光显示器上罩盖有透明的电阻网络式触摸屏。触动屏幕时，电阻网络

上的电阻和电压发生变化并由软件计算出触摸位置。  ＨＭＩ的主要功能有：数据的输入与显示；系统

或设备的操作状态方面的实时信息显示；在ＨＭＩ上设置触摸控件可把ＨＭＩ作为操作面板进行控制操

作；报警处理及打印；此外，新一代工业人机界面还具有简单的编程、对输入的数据进行处理、数据登

录及配方等智能化控制功能。   ３ ＨＭＩ在ＰＬＣ工控系统上的应用   

下面以国内某大型浮法玻璃生产线冷端切割区主控系统为例，介绍ＨＭＩ在ＰＬＣ工控系统上的应用。

３．１ 系统概述     切割区为浮法玻璃生产线中一个重要工段，其中包括测量发讯、纵切、横切、

掰断加速、掰边、纵掰纵分、输送辊道等众多生产控制设备。系统硬件上主要由主控制器ＰＬＣ，现场

设备控制装置包括伺服控制器、变频器

、模拟量信号及脉冲信号处理器等和ＨＭＩ构成。作为整个控制系统的核心，切割区主控系统在正常生

产时根据生产工艺要求协调各个单机控制子系统的工作，制定切割计划，实现整个生产过程全自动化。

整个系统的核心控制部分由美国ＧＥ Ｆａｎｕｃ ９０－３０ ＰＬＣ完成此部分内容本文略，而系统的

https://www.testmart.cn/j.php?u=ahttp://www.dqjsw.com.cn/xiazai/chumoping_renjijiemian/
https://www.testmart.cn/j.php?u=ahttp://www.dqjsw.com.cn/tag/zhinenhua_640_1.html
https://www.testmart.cn/j.php?u=ahttp://www.dqjsw.com.cn/dianqi/bpq/


监控和交互式操作界面等任务将由ＨＭＩ承担。主要有以下内容：参数的设定；动态画面的显示；故障

报警与诊断以及报表打印。其中ＨＭＩ选用日本Digital公司的ＧＰ－５７７。  ３．２

ＨＭＩ与ＰＬＣ之间的通讯    

当ＨＭＩ用于ＰＬ控制系统时，ＨＭＩ与ＰＬＣ之间通过串口以Ｄｉｒｅｃｔ Ｌｉｎｋ直接连接方式进

行通讯。在该方式下，ＨＭＩ根据要求直接读入ＰＬＣ的数据或把数据写入ＰＬＣ相应的地址中。由于

内装通讯协议，因此无须编制通讯程序，只要用ＰＬＣ类型即通讯协议，运行时便可实现通讯。因此大

大减少了ＰＬＣ用户程序的负担。在系统设计时，直接控制部件与其对应ＰＬＣ的输入输出％Ｉ／Ｏ、

寄存器％Ｒ、中间寄存器％Ｍ的地址，运行时ＨＭＩ就能自动和ＰＬＣ进行数据交换。直接读取或改写

ＰＬＣ相应地址的内容，并据此改变画面上显示内容。同时通过对ＨＭＩ的触摸操作，可向ＰＬＣ相应

的地址输入数据。   ３．３ ＨＭＩ监控主面     整个ＨＭＩ监控系统采用树型结构，由监控主画

面见图２及相应功能子画面组成。在监控主画面下端设有控制功能键，按动功能键可以依次进入相应子

画面，执行需的功能。在每一个子画面中可通过 上一页 、 下一页

功能键在同一功能组中进行画面切换，在任一子画面都可以通过 主画面 功能键退回到监控主画面。系统

自动采集相关数据，将切割计划、测量脉冲、辊道速度等一些重要生产工艺参数显示在主画面上，便于

操作人员的观察。监控主画面上还有生产过程的动态画面显示，在动态画面上以各种形式模拟出主要控

制设备的运行情况，例如光电开关的动作、电磁阀的吸合、电机的运行停止等，直观、生动的反映出现

场的过程，方便操作人员对生产情况、设备工况的了解。ＤＩＧＩＴＡＬ公司的ＨＭＩ编程软件Ｐｒｏ

ＰＢ３Ｗｉｎ提供了丰富的控制部件，例如按钮部件、画面切换部件、指示灯部件、数据文本显示部件

等等，实现上述功能只要根据需要选择相应的控制部件，定义好其属性即可。ＰｒｏＰＢ３Ｗｉｎ采用

通用模式，有控制部件的属性通过组态形式完成，以实现相应控制功能。使用ＰｒｏＰＢ３Ｗｉｎ内附

的图库及作图工具来构造生产现场的模拟画面，简便易行。内容丰富的作图工具库，使得画面生动、丰

富多彩。  此外，充分利用ＨＭＩ的优势将原先布置在控制柜上的开关、指示灯尽可能地用ＨＭＩ中的

控制部件替代，这样做减少硬件设备，简化了现场设备间的接线，更重要的是给设计和调试带来诸多方

便。  ３．４ ＨＭＩ参数设置功能      主控系统中有多达近百个参数需要设置，根据控制功能将

其分为联锁、横切、横掰、速度、掰边、纵掰及设备参数组，使整个系统的结构更加合理。同时利用Ｈ

ＭＩ触摸操作的特性使参数设置变得极为直观和简便。在参数设定时，利用其内带的数字键盘，将此数

字键盘设计为弹出式，在操作人员要设定参数时，按动 设定 键，弹出数字键盘进行操作见图３。每个参

数在部件属性中定义并分配了相应的ＰＬＣ地址，当确认后输入的数据将存入ＰＬＣ的地址中。操作完

成后，按动 一 键，可消去数字键盘见图４。此种设计模式可较大化地利用画面的有效面积。同时每个参

数都设有上下限限制，当输入数值限时，系统拒绝接受并向操作者发出限音响报警。此外对重要的系统



设备参数组，为安全起见，通过工具库中Ｄ－Ｓｃｒｉｐｔ脚本语句编写简单程序设置画面进入操作密

码，赋予操作人员不同的操作权限，增加系统的安全性。  ３．５ ＨＭＩ报警及打印功能     在系

统报警设计时，将故障信息在报警编辑器中编辑好，并在报警记录子画面中设置报警记录显示部件用于

故障信息显示。系统运行发生故障时，ＨＭＩ根据ＰＬＣ传送的故障信号，将报警编辑器中对应的故障

信息在报警记录子画面显示出来。同时监控主画面上?quot;故障"信号灯将闪烁，音响报警。此时操作人

员可进入报警记录子画面，根据故障信息查找原因，及时处理。  
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