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产品详情

杭州西门子授权代理商触摸屏供应商采购内部辅助继电器不对外输出，不能直接连接外部器件，而是在
控制其他继电器、定时器 / 计数器时作数据存储或数据处理用。从功能上讲，内部辅助继电器相当于传
统电控柜中的中间继电器。未分配模块的输入 / 输出继电器区以及未使用 1 ： 1
链接时的链接继电器区等均可作为内部辅助继电器使用。根据程序设计的需要，应合理安排 PLC 的内部
辅助继电器，在设计说明书中应详细列出各内部辅助继电器在程序中的用途，避免重复使用。参阅有关
操作手册。（ 3 ）分配定时器 / 计数器PLC 的定时器 / 计数器数量分别见有关操作手册。7.3 PLC
软件系统设计方法及步骤7.3.1 PLC 软件系统设计的方法在了解了 PLC
程序结构之后，就要具体地编制程序了。编制 PLC
控制程序的方法很多，这里主要介绍几种典型的编程方法。1. 图解法编程图解法是靠画图进行 PLC
程序设计。常见的主要有梯形图法、逻辑流程图法、时序流程图法和步进顺控法。(1)
梯形图法：梯形图法是用梯形图语言去编制 PLC 程序。这是一种模仿继电器控制系统的编程方法。其图
形甚至元件名称都与继电器控制电路十分相近。这种方法很容易地就可以把原继电器控制电路移植成
PLC 的梯形图语言。这对于熟悉继电器控制的人来说，是较方便的一种编程方法。(2)
逻辑流程图法：逻辑流程图法是用逻辑框图表示 PLC 程序的执行过程，反应输入与输出的关系。逻辑流
程图法是把系统的工艺流程，用逻辑框图表示出来形成系统的逻辑流程图。这种方法编制的 PLC 控制程
序逻辑思路清晰、输入与输出的因果关系及联锁条件明确。逻辑流程图会使整个程序脉络清楚，便于分
析控制程序，便于查找故障点，便于调试程序和维修程序。有时对一个复杂的程序，直接用语句表和用
梯形图编程可能觉得难以下手，则可以先画出逻辑流程图，再为逻辑流程图的各个部分用语句表和梯形
图编制 PLC 应用程序。西门子PLC控制系统设计时应遵循那些步骤和内容？（1）工艺分析深入了解控制
对象的工艺过程、工作特点、控制要求，并划分控制的各个阶段，归纳各个阶段的特点，和各阶段之间
的转换条件，画出控制流程图或功能流程图。（2）选择合适的PLC类型在选择PLC机型时，主要考虑下
面几点：1 功能的选择。
对于小型的PLC主要考虑I/O扩展模块、A/D与D/A模块以及指令功能（如中断、PID等）。2
I/O点数的确定。 统计被控制系统的开关量、模拟量的I/O点数，并考虑以后的扩充（一般加上10%～20%
的备用量），从而选择PLC的I/O点数和输出规格。3 内存的估算。 用户程序所需的内存容量主要与系统
的I/O点数、控制要求、程序结构长短等因素有关。一般可按下式估算：存储容量=开关量输入点数×10+
开关量输出点数×8+模拟通道数×100+定时器/计数器数量×2+通信接口个数×300+备用量。（3）分配I/



O点。 分配PLC的输入/输出点，编写输入/输出分配表或画出输入/输出端子的接线图，接着就可以进行P
LC程序设计，同时进行控制柜或操作台的设计和现场施工。（4）程序设计。 对于较复杂的控制系统，
根据生产工艺要求，画出控制流程图或功能流程图，然后设计出梯形图，再根据梯形图编写语句表程序
清单，对程序进行模拟调试和修改，直到满足控制要求为止。（5）控制柜或操作台的设计和现场施工。
设计控制柜及操作台的电器布置图及安装接线图；设计控制系统各部分的电气互锁图；根据图纸进行现
场接线，并检查。（6）应用系统整体调试。如果控制系统由几个部分组成，则应先作局部调试，然后再
进行整体调试；如果控制程序的步序较多，则可**行分段调试，然后连接起来总调。（7）编制技术文件
。技术文件应包括：可编程控制器的外部接线图等电气图纸，电器布置图，电器元件明细表，顺序功能
图，带注释的梯形图和说明。重庆索利亚电气设备有限公司，成立于2018年3月，注册资金500万，是一
家从事技术设备销售的公司。主要从事工业自动化产品销售和系统集成的**企业长期与德国SIMATIC（
西门子）.瑞士ABB.美国罗克韦尔（AB).法国施耐德.美国霍尼韦尔.美国艾默生合作。公司有*的技术团队
，销售团队，公司成员150于人.为客户提供*的技术支持，产品资料，售后服务。在工控领域，公司以精
益求精的经营理念，从产品、方案到服务，致力于塑造一个“行业”*，以实现可持续的发展。如果控制
要与输入端隔离，则可以使用光电耦合器作为传递控制信号。客户在水泥厂调试运转期间，工控机经常"
死机"，当工控机处理经PLC传送的现场100多个信号时，工控机的CPU频率较低，内存又较小，无法同时
识别、处理这么多的信号，使这些信号“撞车”，造成工控机“死机”。隔离特性，使模块的输入与输
出为两个独立的（不共地）电源。不过接200的PLC的话，好像我同学用RS232再转USB的接头，安装驱动
后能连接。9)论坛营销3.软起动与传统减压起动方式的不同之处在哪里？模块SM321(MLFB6ES7321-7BH0
0-0AB0)也可在ET200M里使用。 本文中我们将考虑与低电磁干扰设计相关的两种常见的折中方案;热性能
、电磁干扰以及与PCB布局和电磁干扰相关的方案尺寸等。按电源相数可分为，单相、三相、多相。如
下图所示：(1)停机检修，**两个人以上监护操作;带日志/有曲线，已集成通信：串行链接，1个RJ45(RS23
2一RS485)可下载协议：三菱(Melsec)、欧姆龙(Sysmac),罗克韦尔自动化(AllenBradley)、西门子(Simatic)Uni-
TE、Modbus、ModbusTCP与PLC的兼容性：TwidoModiconTSXMi。 将变频器调至10伏以下，送电，观
察电流表是否异常，如无异常，将电压缓缓调到30伏，观察5分钟，如无异常，每十分钟将电压升高20伏
，加压过程中，随时观察电流的变化，当电压*过200伏时，振风机等开始工作。电压24V、相电流0.2A、
保持转距0.118NM(1.2kg.cm)、空载启动频率500，D为45；D1为25；高H为2.5；d为4；E为14.5；L为58；D
2为33；MS为4-M3。三是一般市民。4、对大量输出模块的板子上的电源模块在正常生产状态时是不能断
电的，因为此时断电的话，将使继电器柜中的常开继电器变为常开状态，容易发生错误，因此要对此类
的输出模块进行检测时，要与现场操作人员进行联系，进行该部分相关设备进行手动操作后，再撤去数
字量输出模块的供电线后对模块测点工作。 测量确认该伺服电动机测速反馈线已连接，但极性不正确；
交换测速反馈极性后，刀库动作恢复正常。它包括机器信息的启动、停机时间及其原因等过程，还有在
项目中工作批次、过程级别存储和维护数据的生产都能实现。应基本收藏在盘内，问题是采用全封闭结
构的盘外形尺寸大，占用空间大，成本比较高。西门子变频器的故障率随温度升高而成指数的上升。5.
基于互联网的孵化能力开放平台。原因：输入电压偏高或干扰电压。大大提高了交易效率，节省了各类
不必要的开支。另外，IT运维是一种整体服务，如果把存储系统故障的事件单独拿出来，这就失去了运
维本身的意义。 目前，市场**行的电子软起中**“雷诺尔”的加装了绿色单元。国内于90年代初期开始
研究变频空调,96年引进生产线生产变频空调器,逐渐形成变频空调开发生产热点。2.FC165中x是整数，y
是实数。“要解决发展与资源环境的制约问题，的出路就是绿色发展。操作系统计算域中单个元素末端
位置的位地址。8、驱动防爆电动机时，变频器没有防爆构造，应将变频器设置在危险场所之外。设备配
置要考虑生产效率不同而进行生产能力的平衡，有的设备可能**配置两台或多台，才能使生产线的生产
能力得以平衡。 离线编程方式:可编程逻辑控制器和编程器公用一个CPU，编程器在编程模式时，CPU只
为编程器提供服务，不对现场设备进行控制。一旦频率和电压的关系建立，西门子变频器就可以按照V/F
或矢量控制方式带动负载进行工作。CPU出厂的缺省设置是通信口地址为2，波特率为9.6K。1）*归档ST
EP7项目。FM350-1中自带的输出点具有*性、实时性，不必要经过CPU的映像区处理。其共同缺点是输
入功率因数低，谐波电流大，直流电路需要大的储能电容，再生能量又不能反馈回电网，即不能进行四
象限运行。绘制各种电路图绘制各种电路的目的，是把系统的输入输出所设计的地址和名称联系起来。
这是很关键的一步。在绘制 PLC 的输入电路时，不仅要考虑到信号的连接点是否与命名一致，还要考虑
到输入端的电压和电流是否合适，也要考虑到在特殊条件下运行的可靠性与稳定条件等问题。特别要考
虑到能否把高压引导到 PLC 的输入端，把高压引入 PLC 输入端，会对 PLC 造成比较大的伤害。在绘制
PLC 的输出电路时，不仅要考虑到输出信号的连接点是否与命名一致，还要考虑到 PLC 输出模块的带负
载能力和耐电压能力。此外，还要考虑到电源的输出功率和极性问题。在整个电路的绘制中，还要考虑



设计的原则努力提高其稳定性和可靠性。虽然用 PLC 进行控制方便、灵活。但是在电路的设计上仍然需
要谨慎、全面。因此，在绘制电路图时要考虑周全，何处该装按钮，何处该装开关，都要一丝不苟。4.
编制 PLC 程序并进行模拟调试在绘制完电路图之后，就可以着手编制 PLC 程序了。当然可以用上述方法
编程。在编程时，除了要注意程序要正确、可靠之外，还要考虑程序要简捷、省时、便于阅读、便于修
改。编好一个程序块要进行模拟实验，这样便于查找问题，便于及时修改，较好不要整个程序完成后一
起算总帐。5. 制作控制台与控制柜在绘制完电器、编完程序之后，就可以制作控制台和控制柜了。在时
间紧张的时候，这项工作也可以和编制程序并列进行。在制作控制台和控制柜的时候要注意选择开关、
按钮、继电器等器件的质量，规格**满足要求。设备的安装**注意安全、可靠。比如说屏蔽问题、接地
问题、高压隔离等问题**妥善处理。6. 现场调试现场调试是整个控制系统完成的重要环节。任何程序的
设计很难说不经过现场调试就能使用的。只有通过现场调试才能发现控制回路和控制程序不能满足系统
要求之处；只有通过现场调试才能发现控制电路和控制程序发生矛盾之处；只有进行现场调试才能较后
实地测试和较后调整控制电路和控制程序，以适应控制系统的要求。7. 编写技术文件并现场试运行经过
现场调试以后，控制电路和控制程序基本被确定了，整个系统的硬件和软件基本没有问题了。这时就要
全面整流技术文件，包括整理电路图、 PLC 程序、使用说明及帮助文件。到此工作基本结束。为什么说
西门子PLC使用方便？用PLC实现对系统的控制是非常方便的。这是因为：*PLC控制逻辑的建立是程序,
用程序代替硬件接线。编程序比接线，改程序比改接线，当然要方便得多！其次PLC的硬件是高度集成
化的，已集成为种种小型化的模块。而且，这些模块是配套的，已实现了系列化与规格化。种种控制系
统所需的模块，PLC厂家多有**供应，市场上即可购得。所以，硬件系统配置与建造也非常方便。正因
如此，用可编程序控制器才有这个"可"字。对软件讲，它的程序可编，也不难编。对硬件讲，它的配置
可变，而且也易于变。具体地讲，PLC有五个方面的方便：（1）配置方便：可接控制系统的需要确定要
使用哪家的PLC，那种类型的，用什么模块，要多少模块，确定后，到市场上定货购买即可。（2）安装
方便：PLC硬件安装简单，组装容易。外部接线有接线器，接线简单，而且一次接好后，换模块时，把
接线器安装到新模块上即可，都不必再接线。内部什么线都不要接，只要作些必要的DIP开关设定或软
件设定，以及编制好用户程序就可工作。（3）编程方便：PLC内部虽然没有什么实际的继电器、时间继
电器、计数器，但它通过程序（软件）与系统内存，这些器件却实实在在地存在着。其数量之多是继电
器控制系统难以想象的。即使是小型的PLC，内部继电器数都可以千计，时间继电器、计数也以百计。
而且，这些继电器的接点可无限次地使用。PLC内部逻辑器件之多，用户用起来已不感到有什么限制。
一考虑的只是入出点。而这个内部入出点即使用得再多，也无关紧要。大型PLC的控制点数可达万点以
上，哪有那么大的现实系统？若实在不够，还可联网进行控制，不受什么限制。PLC的指令系统也非常
丰富，可毫不困难地实现种种开关量，以及模拟量的控制。PLC还有存储数据的内存区，可存储控制过
程的所有要保存的信息。⋯⋯总之，由于PLC功能之强，发挥其在控制系统的作用，所受的限制已不是P
LC本身，而是人们的想象力，或与其配套的其它硬件设施了。PLC的外设很丰富，编程器种类很多，用
起来都较方便，还有数据监控器，可监控PLC的工作。使用PLC的软件也很多，不仅可用类似于继电电路
设计的梯形图语言，有的还可用BASIC语言、C语言，以至于自然语言。这些也为PLC编程提供了方便。
PLC的程序也便于存储、移植及再使用。某定型产品用的PLC的程序完善之后，凡这种产品都可使用。生
产一台，拷贝一份即可。这比起继电器电路台台设备都要接线、调试，要省事及简单得多。（4）维修方
便：这是因为：①PLC工作可靠，出现故障的情况不多，这大大减轻了维修的工作量。这在讲述PLC的*
三个特点时，还将进一步介绍。②即使PLC出现故障，维修也很方便。这是因为PLC都设有很多故障提示
信号，如PLC支持内存保持数据的电池电压不足，相应的就有电压低信号指示。而且，PLC本身还可作故
障情况记录。所以，PLC出了故障，很易诊断。同时，诊断出故障后排故也很简单。可按模块排故，而
模块的备件市场可以买到，进行简单的换就可以。至于软件，调试好后不会出故障，再多只要依据使用
经验进行调整，使之完善就是了。（5）改用方便：PLC用于某设备，若这个设备不再使用了，其所用的
PLC还可给别的设备使用，只要改编一下程序，就可办到。如果原设备与新设备差别较大，它的一些模
块还可重用。
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无可用图片

SIMATIC HMI SMART 1000 IE， 精智面板， 触摸式操作， 10” 宽屏 TFT 显示屏， 65536 色， RS-422/485
接口， 以太网(RJ45)接口， 带 CE 证书， 可项目组态的较低版本 WinCC flexible 2008 SP4 China；
包含开源软件，加热 *提供 参见随附 CD

注意

产品已删除，没有替代品

如果您需要帮助，请联系您当地的西门子办事处。

列表价（不含税）显示价格您的单价（不含税）显示价格PDF 格式的数据表下载服务和支持
(手册，认证，问答...)下载产品商品编号(市售编号)6AV6648-0BE11-3AX0产品说明SIMATIC HMI SMART
1000 IE， 精智面板， 触摸式操作， 10” 宽屏 TFT 显示屏， 65536 色， RS-422/485 接口，
以太网(RJ45)接口， 带 CE 证书， 可项目组态的较低版本 WinCC flexible 2008 SP4 China；
包含开源软件，加热 *提供 参见随附 CD产品家族未提供产品生命周期 (PLM)PM500:产品已退市PLM
有效日期产品停止销售时间：2018.11.11注意

产品已删除，没有替代品

价格数据价格组 / 总部价格组TG /
2AP列表价（不含税）显示价格您的单价（不含税）显示价格金属系数无交付信息出口管制规定ECCN :
EAR99H / AL : N工厂生产时间1 天净重 (Kg)2.25 Kg产品尺寸 (W x L X H)未提供包装尺寸27.30 x 36.00 x
10.50包装尺寸单位的测量CM数量单位0 件包装数量1其他产品信息EANUPC未提供商品代码LKZ_FDB/
CatalogIDST80XX产品组4246原产国中国Compliance with the substance restrictions according to RoHS
directiveRoHS 合规开始日期: 2016.11.23产品类别C: 产品制造/生产到订单，无法重复使用或再利用，也不
能通过信用退货。电气和电子设备使用后的收回义务类别否

在PLC中CPU按系统程序赋予的功能，指挥PLC有条不紊地进行工作，归纳起来主要有以下几个方面：1
）       接收从编程器输入的用户程序和数据。2）     
诊断电源、PLC内部电路的工作故障和程中的语法错误等。3）     
通过输入接口接收现场的状态或数据，并存入输入映象寄有器或数据寄存器中。4）     
从存储器逐条读取用户程序，经过解释后执行。5）       根据执行的结果，新有关标志位的状态和
输出映象寄存器的内容，通过输出单元实现输出控制。有些PLC还具有制表打印或数据通信等功能。 
 

  2．存储器   
存储器主要有两种：一种是可读/写操作的随机存储器RAM，另一种是只读存储器ROM、PROM
、EPROM 和EEPROM。在PLC中，存储器主要用于存放系统程序、用户程序及工作数据。   
系统程序是由PLC 的制造厂家编写的，和PLC的硬件组成有关，完成系统诊断、命令解释、功能子程序
调用管理、逻辑运算、通信及各种参数设定等功能，提供PLC运行的平台。系统程序关系到PLC的性能，
而且在PLC使用过程中不会变动，所以是由制造厂家直接固化在只读存储器ROM、PROM或EPROM中，
用户不能访问和修改。    用户程序是随PLC的控制对象而定的，由用户根据对象生产工艺的控制要求
而编制的应用程序。为了便于读出、检查和修改，用户程序一般存于CMOS静态RAM中，用锂电池作为
后备电源，以保证掉电时不会丢失信息。为了防止干扰对RAM中程序的破坏，当用户程序经过运行正常
，不需要改变，可将其固化在只读存储器EPROM中。现在有许多PLC直接采用EEPROM作为用户存储器
。工作数据是PLC运行过程中经常变化、经常存取的一些数据。存放在RAM中，以适应随机存取的要求
。在PLC的工作数据存储器中，设有存放输入输出继电器、辅助继电器、定时器、计数器等逻辑器件的



存储区，这些器件的状态都是由用户程序的初始设置和运行情况而确定的。根据需要，部分数据在掉电
时用后备电池维持其现有的状态，这部分在掉电时可保存数据的存储区域称为保持数据区。由于系统程
序及工作数据与用户无直接联系，所以在PLC 产品样本或使用手册中所列存储器的形式及容量是指用户
程序存储器。当PLC提供的用户存储器容量不够用，许多PLC还提供有存储器扩展功能。

杭州西门子授权代理商触摸屏供应商采购
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