
6ES7215-1BG40-0XB0维修保养

产品名称 6ES7215-1BG40-0XB0维修保养

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 品牌:西门子
型号:模块
产地:德国

公司地址 上海市松江区广富林路4855弄88号3楼

联系电话 158****1992 158****1992

产品详情

西门子PLC编程中应该注意的问题：1.中断程序中可以调用子程序累加器和逻辑堆栈式的存蓄器在中断程
序和被调用的子程序中都是共用的2.中断程序和主程序下数据是可以共享的中断程序虽说是可以共享的
，但是我们要注意的是中断事件中事情异步特性的因数影响，来解决共享数据的一致性问题，在中断事
件中主程序执行的任何一个地方都是有可能出现的。3.通信接口的中断PLC的串行通信口是可以有梯形图
或者语句表程序控制的。通信口的这种操作模式称为自有端口的模式。在自由的情况下，就可以用程序
定义波特率，每个字节的位数等等，在执行主程序的过程中，申请中断，才能定义自由端口模式，利用
接收和发送中断可以简化程序对通信的控制。4.I/O中断I/O中断包括上升或下降沿中断，告诉计数器中断
和脉冲串输出中断。

科学的plc编程步骤其实很简单，但往往大多数工程师就是认为简单而忽略很多细节。细节的忽略，必然
会在以后出现问题。想避免日后的问题，只有好好的遵守规则，没有规矩不成方圆，plc编程一样有其自
身的规矩。（仅供参考）阅读产品说明书步看起来再简单不过了，但很多工程师都做不到。认为这一步
是浪费时间，甚至只从供货方培训来了解设备。仔细阅读说明书是编程的步，首先要阅读安全守则，知
道哪些执行机构可能会对人身造成伤害，哪些机构间容易发生撞击，当发生危险时如何解决，这些致命
的问题都在安全守则中，为什么不去看呢? 此外，关于设备每个元件的特性，使用方法，调试方法也在说
明书中，不去阅读，即使程序正确，如果元件没有调试好，设备一样不能工作。再有，所有的电路图、
气动液压回路图、装配图也在说明书中，不去阅读它怎么知道没种元件可以做何种改造呢。根据说明书
，检查I/O检查I/O，俗称“打点”。检查I/O的方法很多，但是一定要根据说明书提供的地址依次进行检
查，在安全的情况下来检查。 在检查输入点时，一般输入信号无非是各种传感器，如电容、电感、光电
、压阻、超声波、磁感式和行程开关等传感器。检查这些元件比较简单，根据元件说明将工件放在工位
上，或是移动执行机构检查传感器是否有信号即可。当然，不同的设备检测的方式可能不同，这要看具
体情况而定了。但是在检查输出信号时就要格外小心了。如果是电驱动产品，必须在安全情况下，尤其
是保证设备不会发生撞击前提下，让执行机构的驱动器得电，检查执行机构是否能够运动。如果是液压
或气动执行机构，同样在安全情况下手动使换向阀得电，从而控制执行机构。在检查输出信号时，不论
执行机构的驱动方式是什么，一定要根据元件说明书，首先要保证设备和人身安全，要注意并不是所有
设备的执行机构都可以通电测试的，所以有时个别的输出信号可能无法手动测试。 无论是输入还是输出
装置，当传感器有信号或执行机构的驱动装置得电后，必须同时检查PLC上的I/O模块指示灯是否也点亮



。很多设备中，输入输出信号是通过接线端子与PLC连接，有时接线端子的指示灯有信号 ，但不能保证
由于连接导线内部断路，而PLC上相应的地址没有信号接通。这一点要特别注意。在测量输入输出信号
后，要同时将测量的地址记录下来，保证信号地址和说明书中一致。如有不同，再次测量设备地址，多
次测量仍然不一致，先联系设备厂家，因为此时不能保证厂家提供的地址没有错误。

 
打开编程软件，进行硬件配置打开编程软件，进行硬件配置，并将I/O地址写在符号表中不同的PLC使用
不同的编程软件。但是对于任何一种软件来说，编程前的步就是进行硬件组态，根据实际PLC的类型建
立硬件配置及相应的通讯配置。硬件组态完成后，将之前在纸上记录下来的I/O地址写在软件的符号表中
。由于软件不同，对于符号表的定义可能不同，但一般的软件都有该功能，这一步是至关重要的。在编
写符号表时，不仅要把设备输入输出的地址写正确，好再给每个地址命名并添加注释，这对后面的编程
会非常方便。不需要在编程时每次都查询地址，只要填写命名好的名称即可。当然，这也取决于软件是
否具备此功能。写出程序流程图在编程之前，一定要在草稿上写出程序的流程图。一个完整的程序，应
该包括主程序、停止程序、急停程序、复位程序等部分，如果软件允许，应该将各个程序按“块”的形
式编写，即一个程序是一个块，diangon.com终将每个块按需求来调用即可。 PLC擅长的就是处理顺序控
制，在顺序控制中主流程是核心，一定要确保制定好的流程是正确的，要在草稿上仔细检查。如果主流
程存在问题，当程序被PLC执行后，很可能发生撞击，损坏设备或对人身造成危险在软件中编写程序确
保主流程没有问题后，便可以在软件中编写程序了。此外，还要注意停止、急停和复位程序的正确性，
尤其是停止和急停程序，这是关系到人身安全和设备安全的重要的程序，万万不可小视。一定要保证无
论在任何情况下，只要执行停止或急停程序，设备不会对人身造成伤害。调试程序在调试程序这一步中
，可以分成两个方面。1．如果条件允许，或是你的逻辑能力超强，可以先用软件的仿真功能做测试，但
是很多繁琐的程序很难用软件仿真看出程序是否正确。 2．将程序下传到PLC中进行在线的调试。如果设
备不动或运行中出现异常情况，先不要去修改程序，很可能是传感器没有调试到位，如果确保传感器无
误，再去修改程序。

 
调试完成后，再次编辑程序在上一步的调试中，由于对程序有所修改，故必须再次整体检查或编辑一下
程序，然后将终的程序下传到PLC中。保存程序在这一步中，要注意一个问题，就是应该将程序保存在
什么地方？PC硬盘？闪存设备？移动硬盘？当然这些都不可以，所有这些存储设备都可能感染病毒。所
以，必须且只能将程序烧制到光盘上。而且还有一个问题，烧制的程序是哪个程序？在之前我们已经将
终调试并修改完成的程序下载到PLC中，如果PLC在执行该程序时完全无误的话，就将该程序上传到PC
中，将此程序烧制到光盘中。 上面的一切都是为了安全。填写报告完成编程后，应该填写后的调试报告
，将遇到的问题和程序的一些难点问题一一记录下来。因为长时间以后，自己也会对程序的某些技巧的
地方遗忘，同时也方便其他同事能够理解你所编写的程序。

S7-200CPU用输入I0.0~I0.3的上升或下降产生了中断，则发生的事件被输入端子捕获，这样的上升沿或者
下降可被用来指示当某个事件发生时必须引起注意的条件。5.时基中断6.中断的优先级和排队7.中断的限
制8.中断程序编程步骤

在西门子plc梯形图中，触点的编写方法、排列顺序对程序执行可能会带来很大的影响，有时甚至会使程
序无法运行，因此需要采取正确方法的进行编写。触点应画在梯形图的水平线上，所有触点均位于线圈
符号的左侧，且应根据控制要求遵循自左至右、自上而下的原则，如图所示。

 图  西门子plc梯形图中触点的编写原则
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