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产品详情

西门子PLC代理商|授权总代理用变频器拖动多台电动机启动时，即使被拖动电动机的容量有较大差异，
也不会影响其启动性能。启动完成后，对电动机而言，需要一个供电切换过程，由变频器供电切换到电
网供电。在整个过程中会出现诸如变频器安全电流冲击。转速变化等问题。简而言之，存在切换问题，
谓软切换就是安全平稳的切换。变频器仍有一些劣势段时间内并不能克服，只有克服了这些劣势之后，
变频器才有取代软启动器的可能性。报警参数检查法某变频器有故障，无法运行并且LED显示“UV"und
ervoltage的缩写，说明书中该报警为直流母线欠压。西门子智能电网系统。咱们就先说说西门子PLC该怎
么学，将众多知识点汇成一个合理有序的学习框架体系会让你融会贯通，事半功倍。要求：使用组态包F
M353 V2.1或组态包FM354 V2.1以及STEP 7版本V3.1或更高版本。具体的软件有Step7，Step7
MicroWin，Simatic Net，WinCC，Protool，Flexible，PCS7。MPI通讯是S7系列PLC之间一种*经济、数据
量的一种通讯，需要做连接配置的站通过GD通讯，GD通讯适合于S7－300之间,S7－300、S7－400、MPI
之间一些固定数据的通讯。不用作连接的MPI通讯适用于S7-300之间、S7-300与400之间、S7-300/400与S7
－200 系列PLC之间的通讯，建议在OB35(循环中断100ms)中调用发送块,在OB1(主循环组织块)调用接收
块。其次是了解编程的程序结构、进制数和PLC中的数据类型。比如：电气程序分为几种？PLC是如何识
别程序的？子程序如何做成库？数值在PLC中怎么存储？这些知识会让你了解PLC程序的庐山真面目，同
时也对电气编程语言在PLC中的识别和应用中有更深的体会。在 Micro/WIN SMART 中点击""按钮，如图 
示；(3)做好信号。信号的非常关键，一般可采取电缆传送模拟信号。注意对多个模拟信号共用一根多芯
电缆或用两种电缆传送时，信号间一定要做好。而且电缆的层一端(一般在控制柜端)要可靠接地。S7-200
CPU在执行程序时要用到逻辑栈，FBD利用FBD编辑器自动插入处理栈操作需要的指令。在语句表中，
必须由编程人员加入这些栈处理指令。功能用户可以使用指令 TOFFL/TOFF 和 TOFFR， 在 NC 程
序中对有效刀具长度或有效刀具半径进行修正，而无需改变刀具补偿存储器中所保存的刀具补偿数据。
程序结束后，这些编程的偏移会被再次删除。刀具长度偏移编程的刀具长度偏移按照编程的类型进行分
配：即分配给补偿存储器中所保存刀具长度分量 L1、L2 和 L3 （TOFFL），或分配给几何轴（TOFF）。 
平面转换时（G17/G18/G19  G17/G18/G19）会对编程偏移进行相应的处理：如果偏移值分配给了刀具
长度分量，则编程的偏移生效的方向也要相应的变换。如果偏移值分配分配给了几何轴，则平面转换不
会对参考坐标轴的分配产生影响。刀具半径偏移进行刀具半径偏移编程可以使用指令 TOFFR。句法刀
具长度偏移：TOFFL=<值>TOFFL[1]=<值>TOFFL[2]=<值>TOFFL[3]=<值>TOFF[<几何值>]=<值>刀具



半径偏移：TOFFR=<值>含义TOFFL：对有效刀具长度进行补偿的指令TOFFL 可以使用或不使用索引
进行编程：不使用索引： TOFFL=在编程偏移值生效的方向上，补偿存储器中保存的刀具长度分量 L1
 也开始生效。使用索引： TOFFL[1]=， TOFFL[2]= 或者 TOFFL[3]=在编程偏移值生效的方向上
，补偿存储器中所保存的刀具长度分量L1、L2 或 L3也开始生效。指令 TOFFL 和 TOFFL[1] 的
效果相同。提示：如何计算轴中的刀具长度补偿值，由刀具类型和当前的工作平面（G17 / G18 / 
G19）确定。TOFF：在与给定几何轴平行的组件上进行刀具长度补偿的指令TOFF 刀具长度分量的方向
生效，它在未旋转的刀具上（可定向刀架或方向转换）与索引中给出的 <几何轴> 平行。提示：框架
不对刀具长度分量的编程值分配产生影响，即：将刀具长度分量的分配至几何轴不是以工件坐标系（W
CS）为基准，而是以刀具初始设置中的刀具坐标系为基准。<几何轴>：几何轴标识符TOFFR：对有效刀
具半径进行补偿的指令TOFFR 可以 在刀具半径补偿被激活时 按照编程的偏移值来改变有效刀具半
径。<值>：刀具长度或半径的偏移值类型：REAL提示指令 TOFFR 的作用几乎与指令 OFFN 相同
（参见“ 刀具半径补偿 "）。 仅仅在圆柱面曲线转换（TRACYL）和槽面补偿被激活时有所区别。
在这种情况下 ≤ OFFN 在刀具半径上使用负号，而 TOFFR 与之相反使用正号。OFFN 和 TOF
FR 可以同时有效。
通常他们的值可以相加而生效（槽面补偿除外）。 其他句法规则可以同时改变刀具长度的三个分量。 
但在一个程序段中，不允许一方面使用 TOFFL/TOFFL[1..3] 组中的指令而另一方面使用 TOFF[<几
何轴>] 组中的指令。同样在一个程序段中也不允许同时写入 TOFFL 和 TOFFL[1] 。如果在一个
程序段中没有对全部三个刀具分量进行编程，则未编程的分量保持不变。
因此可以使用程序段方式对多个分量进行修正。
这只有在刀具分量要么仅使用 TOFFL 、要么仅使用 TOFF 进行修改时才能实现。 将程序类型从 
TOFFL 转换至 TOFF 或进行反向转换时，应首先取消先前可能存在的编程刀具长度偏移（参见示例 
3）。边界条件设定数据的运用在将编程偏移值分配至刀具长度分量时要使用下列设定数据：SD42940 $
SC_TOOL_LENGTH_CONST （在平面转换时变换刀具长度分量）SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE
（不考虑刀具类型进行刀具长度补偿分配）如该设定数据的有效值不等于 0，则其相对于 G 代码组 6
的内容（平面选择 G17 - G19）或者刀具数据中所包含的刀具类型（$TC_DP1[<T–Nr.>,
<D–Nr.>]）具有优先权，即该设定数据对于偏移的计算与刀具长度分量 L1 至 L3
有相同的作用西门子6SN1123-1AA00-0CA2V/f 控制的结构下图为 V/f 控制的结构示意图： V/f
控制的结构V/f 特性曲线在考虑极对数的情况下，将转速设定值切换到需要设定的频率。并输出属于转速
设定值的同步频率（无滑差补偿）。下图为 V/f 特性曲线的示意图：V/f 特性曲线调试 V/f 控制在 V/f 控
制的调试前请注意下列事项： 说明 例如当运行具有交替式转动惯量的驱动时，借助在电流限值（p06
40）处启动能够实现驱动的快速启动。达到电流限值（p0640）只会使斜坡函数发生器停止。电流仍有可
能进一步增大。因此在参数设置时必须遵循对监控功能电流限制的安全距离，以确保驱动不会由于过电
流故障断开。按如下步骤来调试 V/f 控制：检查是否满足 V/f 控制的前提条件。已进行过*调试：V/f
控制的参数已被预设为合理的值。未进行过*调试：必须检查和修正下列相关的电机数据：r0313
当前（或计算出的）电机极对数p0314 电机极对数p1318 V/f 控制，加速/减速时间p1319 V/f
控制，频率为零时的电压p1326 V/f 控制，可编程特性曲线上第 4 点的频率p1327 V/f
控制，可编程特性曲线上第 4 点的电压p1338[0...n] V/f 运行，谐振抑制增益p1339[0...n] V/f
运行，谐振抑制滤波时间常量p1349[0...n] V/f 运行，谐振抑制大频率通过参数 p0311
设置电机额定转速。通过参数设置 p1317 = 1 激活 V/f 控制西门子数控操作面板6FC5111-0CA02-0AA2PLC
输出模块I/O模块6FC5111-0CA03-0AA2PLC输出模块I/O模块6FC5114-0AA02-0AA2PLC输出模块I/O模块6F
C5203-0AB00-0AA0控制面板面板键盘6FC5203-0AD10-0AA0操作盘840Di键盘操作面板6FC5203-0AF22-0A
A2控制面板面板键盘6FC5203-0AF22-1AA2控制面板面板键盘6FC5210-0DA20-2AA1MMC6FC5210-0DF21-0
AA0PCU50模块Siemens6FC5210-0DF22-2AA0西门子 PCU506FC5210-0DF31-2AA0PCU50模块PCU50工控
机6FC5210-0DF31-2AB0SINUMERIK PCU 50.3B西门子显示器?6FC5210-0DF52-2AA0PCU 50.5-C 1.86
 GHz / 1024 MB XPPCU模块6FC5211-0AA00-0AA0DMP基板 电器柜 1P?6FC5235-0AA05-0AA1
硬盘PCU存储单元控制板6FC5247-0AA00-0AA3模块数控模块840DNCU盒 6FC5247-0AA06-0AA0NCK 
风扇风扇架840D电池风扇盒 6FC5247-0AA11-0AA3存储卡6FC5247-0AA18-0AA0MMC备份电池NCU电池
 电器柜电池??6FC5247-0AA21-0AA0硬盘PCU存储单元控制板6FC5247-0AA36-0AA1硬盘PCU存储单元控
制板6FC5247-0AF08-0AA1带支撑板PCU?PCU存储单元6FC5247-0AF08-2AA0硬盘6FC5247-0AF08-4AA0硬
盘PCU存储单元控制板6FC5250-**X30-3AH031-5 PC卡6FC5303-0AA02-0AA0手轮连接模块6FC5303-1AF0
0-0AA1?按钮 面板手持单元手轮连接模块 6FC5313-**G00-0AA1不兼容PCU20 UND NCU730.11GB



卡6FC5348-0AA02-0AA0风扇模块6FC5357-0BB15-0AA0模块NCU6FC5357-0BB34-0AA0CNC控制器6FC5357
-0BB35-0AA0NCK 模块控制主板NCU通信模块6FC5357-0BB35-0AB0NCK 模块控制主板NCU通信模块
6FC5371-0AA10-0AA2NCU板6FC5403-0AA10-0AA1H6带6FC5410-0AY03-1AA0伺服驱动板SIEMENSNCU驱
动单元CCU16FC5447-0AA01-0AA1手持单元6FC5447-0AA10-0AA0手持单元6FC5448-0AA10-0AA0H 6前
面带键盘备件6FC5503-0AY03-0AA0进给倍率旋钮倍率开关6FC5850-1YG23-4YA0840DE SL CNC6FC535
7-0BB25-0AA0NCU571.5单元6FC5357-0BB25-0AB0NCU572.5单元6FC5203-0AF02-0AA1西门子PCU50.36FC5
447-0AA00-0AA1NCUBox6FC5447-0AA01-0AA0风扇电池盒
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