
西门子模块总代理商-葫芦岛地区

产品名称 西门子模块总代理商-葫芦岛地区

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

现地控制单元为电站监控系统全分布式结构中的智能控制设备，由它实现监控系统与电站设备的接口，
完成监控系统对电站设备的监控。它可以作为所属设备的独立监控装置运行，当现地控制单元与主控级
失去联系时，由它独立完成对所属设备的监控，包括在现地由操作人员实行的监控及由现地控制单元对
设备的自动监控。

2.1
机组现地控制单元机组现地控制单元每台机组
配置S7-200西门子plc
一套，分别编号为1#LCU、2#LCU、3#LCU、4#LCU。屏上配有触摸屏、PLC模块、交流量智能变送器，
每套机组现地控制单元采用温度变送器及智能温度巡检装置两种方式采集机组各测温点的温度。温度巡
检装置经通信接口与本单元进行通信。相关的备用、调相、发电、故障和事故等状态指示，以及开停机
、紧停、过速保护等功能按钮及连片。西门子PLC配置机组现地控制单元的PLC采用S7-200CN西门子plc
可编程控制器（PLC）模块。该系列西门子PLC 适用于各行各业，各种场合中的检测、监测及控制的自
动化。S7-200CN系列的强大功能使其无论在独立运行中，或相连成网络皆能实现复杂控制功能。因此S7-
200CN系列具有极高的性能/价格比。根据系统要求，西门子PLC配置如下：①中央处理模块（CPU）：
选用CPU226CN
（24点DI/16点DO）。②数字量输入模块（DI）：选用EM221，共2块（16点DI/块）。③数字量输入输出
模块（DI/DO）：选用EM223，1块（16点DI/16点DO）。④温度量输入模块（RTD）：选用EM231，共2
块（8点/块）⑤ PROFIBUS-DP接口模块：EM277，1块。⑥ PROFIBUS-
DP网络连接器1个。威纶触摸屏配置触摸屏
采用K-TP178micro西门子触摸屏
。该屏是西门子专门针对中国中小型自动化产品用户需求而设计的全新西门子触摸屏。通过点对点连接
（PPI或者MPI）完成和S7-200CN控制器的连接，整个系统浑然一体，具有良好的稳定性和抗干扰性。通
信速率可达187.5kbaud。它的操作界面非
常友好，不但可以通过MT8121iE
触摸屏来执行操作，更可以通过面板上的6个按键来执行操作。此外该屏采用了32位ARM7的CPU处理芯
片，同时拥有超大的内存空间使操作响应更加快速。2.2公用及开关站现地控制单元



公用及开关站现地控制单元配置S7-200西门子plc一套，编号为5#LCU，配置西门子PLC模块、温度采集模
块、CM-320B多对象微机准同期装置、交流量智能变送器、西门子K-TP178micro触摸屏、开出继电器、
交流采样装置等相关器件。主要对全厂公用的油、气、水辅助系统，厂用交流电源系统，直流电源系统
及开关站等监控对象的数据采集及实时控制。根据系统要求，西门子PLC配置如下：①中央处理模块（C
PU）：选用CPU226（24点DI/16点DO）。②数字量输入模块（DI）：选用EM221，共2块（16点DI/块）
。③数字量输入输出模块（DI/DO）：选用EM223，1块（16点DI/16点DO）。④温度量输入模块（RTD
）：选用EM231，共2块（8点/块）⑤模拟量输入模块（AI）：选用EM231，1块（4点AI）。⑥
PROFIBUS-DP接口模块：EM277，1块。⑦ PROFIBUS-DP网络连接器1个。2.3现地控制单元系统实现的功
能：2.3.2安全运行监视安全运行监视包括全厂运行实时监视及参数在线修改、状变监视、越限检查、过
程监视、趋势分析和监控系统异常监视。2.3.3控制与调节机组现地控制单元能自动完成开、停机操作和
有功、无功功率的调节，而不需依赖于电站控制中心。在接受电站控制中心命令后，工况转换及调节能
自动完成，也能分步自动完成。机组现地控制单元也能执行现地人机接口发出的现场命令。机旁设控制
权切换开关（上行信息不受切换开关位置影响）。开关置于“中控室”时，则机组仅受控于电站控制中
心，置于“现地”时则仅可由运行人员通过现地控制单元对机组进行控制。机组控制单元顺序控制机组
同步并网机组辅助设备的自动控制、监视①事件检测和发送自动检测本单元所属的设备、继电保护和自
动装置的动作情况，当发生状变时，将事件的性质依次检测、归类存档，并上送电站控制中心。2.3.4数
据通信完成与电站控制中心的数据交换，实时上送电站控制中心所需的过程信息，接收电站控制中心的
控制和调节命令。机组现地控制单元接收电站控制中心所用的同步时钟信息以保持同电站控制中心同步
。与电能计量装置及其他承包商提供的微机励磁调节器、微机调速器、微机继保装置、微机测速装置、
温度巡检装置等之间通信，进行信息交换，提供接口软件。2.3.5系统诊断机组现地控制单元硬件故障诊
断：可在线或离线自检设备的故障，故障诊断能定位到模块。软件故障诊断：应用软件运行时，若遇故
障能自动给出故障性质及部位，并提供相应的软件诊断工具。2.4上位机配置①服务器 (DELL P4
2.8G处理器、512MB内存、80GB的硬盘)。②彩色显示器 (DELL 21寸彩色显示器)。③语音报警设备
(多媒体声卡、音箱)。④ CP5611网卡⑤ SIMATIC NET 6.0。⑥ WINCC 5.1。上位机监控系统采用西门子
WinCC人机接口软件，该软件可以很好的支持S7系列西门子plc，且具有强大的画面组态、报警设置、数
据存档、报表设计等功能。此外还集成了多种网络连接方式，使其与自动化系统连接起来更加方便。2.5
上位机监控系统实现的功能：2.5.1数据采集与处理；

主控级自动采集和处理各现地控制单元的各类实时数据和处理电站设备的运行参数，采集的数据及处理
量主要有以下几种：①电气量：主控级收集由现地控制单元采集的各电气量：②模拟量温度：机组上导
、下导、水导、推力轴承的瓦温、油温、冷却水温、转子线圈、定子线圈和铁芯的温度及变压器油温等
。③数字量：各现地控制单元将采集到的数字量上送主控级进行处理或现地处理④脉冲量：各现地控制
单元对采集到的脉冲量进行累计，换算成相应的电度量后，上送主控级进行全厂日、月、年发电量累加
处理。⑤数据压缩精简：对实时数据和历史数据按要求进行筛选整理，去掉无用的数据后，将“压缩”
了的数据存入数据库。WinCC控制画面三、关键技术的使用3.1 PROFIBUS现场总线技术随着制造业自动
化和过程自动化中分散化结构的迅速增长，现场总线的应用日益广泛，现场总线实现了数字和模拟输入/
输出模块、智能信号装置和过程调节装置与可编程逻辑控制（PLC）和PC之间的数据传输，把I/O通道分
散到实际需要的现场设备附近，从而使整个系统的工程费用、装配费用、硬件成本、设备调试和维修成
本减少到少。PROFIBUS现场总线满足了生产过程现场数据可存取性的重要要求，一方面它覆盖了传感器
/执行器领域的通信需求，另一方面又具有单元级领域的所有网络通信功能。在宝坛一、二级站计算机监
控系统中各控制单元之间通过PROFIBUS现场总线连接。装有CP5611网卡的上位机作主站，各控制单元
以PROFIBUS-DP从站的方式接入。

WinCC连接PROFIBUS-DP从站编程时，首先要配置CP5611网卡。像配置S7-300西门子plc站一样将其组态
为PROFIBUS主站（DP-MASTER），将其下载到硬件中。WinCC侧的组态，在WinCC程序中添加PROFI
BUS-DP协议，并设置其系统参数。在DP连接协议下添加新的连接及变量即可。3.2 数据库软件Sybase数
据库软件采用了Sybase公司的Sybase服务器软件，利用Sybase数据库强大的数据引擎，确保各个电站子控
制系统的历史数据和操作、报警记录的迅速而准确的记录，同时保证各个电站子控制系统对历史数据的
报表统计、查询等功能的实现。并为将来和MIS系统的连接作好预留手段。3.3 S7-200系列西门子plc与PM
AC通讯系统采用的S7-200系列CPU226CN模块上具有两个可编程的自由通讯口， PMAC采用标准的485通
讯方式，支持PROFIBUS通讯协议。我们将PMAC的485+极接入CPU一个通讯口的3脚，485-极接入8脚，



用STEP 7-Micro/WIN软件对通讯口进行编程。

电源调压器可以卡装到 15 mm 或 7.5 mm 标准安装机架上。

功能操作模式

为了使 PROFIBUS DP
的信号数据通过滑动导体进行安全传输，信号被提升为抗干扰信号，并与滑动导体耦合。

手册和组态

导轨信号放大器的德语版、英语版和法语版手册 (V2.0) 可从网上下载。
“PRB检查员”软件工具可下载，用于接触导线网络的简单组态。

技术规范

防护等级

IP20

外形尺寸 (W x H x D，带连接器) mm 90 x 132 x 75
供电电压 24 V DC
功耗 大 20 W
大传输速率 500 kbit/s，自调节
电缆长度（取决于波特率），大值 1,200 m
电击危险防护电压 √，符合标准 EN 61131-2
每个 PRB 段的站数，大 125
无端接电阻的运行 √
无滤波器的运行
接线选择： 线形/星形 √ / √

目前柔性版印刷机已经成为包装印刷行业的主力军广泛应用于环保印刷包装行业，如食品、医疗、书刊
、化妆品等行业的标签、包装纸、纸袋、纸盒、纸杯等印刷加工。该设备应用范围广，能适用于铜版纸
、卡纸、拷贝纸、铝箔、不干胶、无纺布及BOPP、PET塑料薄膜等多种材料的印刷。整机配套了印刷、
模切、压痕、打孔、折页、排废、断平张、分切、烫金、覆膜、不干胶剥离印刷及复合等机组，全面采
用伺服单轴传动控制技术与闭环张力控制，印刷张力稳定，套位准确，操作方便，完全满足各种印刷场
合需要。其中网辊与版辊间的压力控制是整条生产线的核心关键设备，它的压力控制精度直接影响到喷
墨多少，从而决定了印刷成品的质量。早期柔性版印刷机合压控制采取机械传动控制，印花精度低，机
械传动噪音大，使用寿命短。20世纪90年代末，开始采用电机独立传动控制模式，印花精度和速度大为
提高。与之配套的控制系统构成方式多种多样。 

    ◆ Kinco新上市的自主知识产权的高磁密度电机，以的300%功率过载，真正的IP65防护等级，
极低的转矩脉动，优异的动态响应， 精美的外观设计获得客户的喜爱；    ◆ 系统印刷误差更
小，印刷速度更快，工作效率高；    ◆ 通讯速度快：Profibus总线快12Mbps的速度，大大缩短了
通讯时间，提高了系统速度，克服了传统485通讯方式通讯速度慢，交换数据量少，容易造成系统通讯堵
塞的缺点；    ◆ 编程及其维护工作量少：以往的控制方式是每个印元都有一个单独的西门子PL
C来控制伺服，且要保证两台伺服完全同步，所以该单元的西门子PLC是需要进行独立编程的。因此系统
的工作量大且繁琐，同时故障点增多，导致系统维护工作量增加；本系统则是所有的控制编程都在主CP



U上完成而且编程都采用模块化编程阅读维护非常的简单。设备故障只需更换相应的故障设备就可，无
需再次下载程序。不同的工艺要求也仅仅需要输入不同的工艺参数即可，无需另行编程。    ◆ 
便利化操作：所有单元的伺服驱动器均直接连接到Profibus总线上,主CPU对各组印花单元的参数设置、运
行状态的监控、管理能力进一步加强，简化了操作并且维护极其简单；     ◆ 强大的故障检测
及处理能力 ：主CPU通过Profibus总线实时监控伺服运行状态，及时把状态信息、故障信息传送到威纶
触摸屏上显示出来，同时主CPU能够根据每个伺服驱动器所产生故障而对总线上其它从站采取相应处理
。
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