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产品详情

西门子PLC程序应用的设计与实现

   1. 采用传统的继电器开关逻辑控制方法由图1和图2描述的控制需求，采用传统的开关逻辑控制，比
较麻烦。特别是针对色标检测信号的沿触发问题，要求应有一个快速的保持电路以满足工位自转立即停
止的需求。而且还要适时的将其解除保持，为下一个操作复位。

   该逻辑控制电路从原理上分析，能够满足要求。但西门子PLC的实际控制中存在可靠性问题。往往
由于色标传感器的输出沿触发信号不可靠导致自保电路不能锁住输出，工位自转停止不了。需要反复的
调节色标传感器的输出脉冲宽度和信号的强度，以保证在接受到色标信号时，能使后面的AK2自保控制
电路可靠锁存，电机停止。

CPU 性能 控制计算机的 CPU 性能主要涉及处理器的「位数」、运算速度、用户存
储器的容量、编程能力（指令的功能、内部继电器、定时器、计数器、寄存
器、内存的数量等）、软件开发能力、通信能力等方面。在使用特殊功能模
块、特殊外部设备或是需要网络连接的场合，应考虑到 CPU 的功能与以上 要求相适应。
此外，在满足控制要求的前提下，CPU 的价格也是需要设计人员考虑的
问题之一，选择的控制计算机既要满足系统的功能要求，同时也应该充分利
用其功能，避免不必要的浪费。 2.1.4.2 I/O 点数
控制计算机的输入/输出点数是控制主机的基本参数之一。I/O 点数的确 定，应以上述的 I/O
点汇总表为依据。在正常情况下，控制计算机的 I/O 点
可以适当留有余量，但同时也必须考虑生产制造成本。对于以下情况，应适 当考虑增加一定的 I/O
余量： （1）控制对象的部分要求不明确，存在要求改变可能； 



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。屏上配有威纶触摸屏、西门子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。PLC配置机组现地控制单元的PLC采用西门子S7-200CN可编程控
制器（西门子PLC）模块。该系列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。S7-2
00CN系列西门子PLC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CP
U226CN系列具有极高的性能/价格比。根据系统要求，PLC配置如下：①      
中央处理模块（CPU）：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       PROFIBUS-
DP接口模块：EM277，1块。⑥       PROFIBUS-DP网络连接器1个。

（2）I/O 点统计不完整，设计阶段或者现场调试时增加 I/O 点；
（3）控制主机扩展较困难，但控制系统存在变动可能性；
（4）使用环境条件相对较差，控制主机工作负荷较重； （5）维修服务不方便，配件供应周期较长。
I/O 点（包括程序存储器容量）的余量选择无规定的要求，更没有固定 的计算公式，一般情况下要求
10％～20％的余量，但有时会超出这个范围， 应该根据实际情况进行才能做到科学与合理。

西门子LOGO！应用于灌装机生产线的罐装管色标定位。解决罐装管封装以后，色标位置满足产品的检
验合格标准问题。在没有此工艺控制之前，灌装管因色标位置不正，导致产品不合格率很高。造成原材
料的浪费。完全由人工操作完成罐装管的色标定位，在灌装机流水线上速度太慢，严重影响生产进度，
且造成操作工劳动强度极大。本项目MT8100ie功能实现以后，即解脱了人工体力劳动，做到无人值守的
自动化操作；也提高了产品的合格率。为灌装机实现全自动化生产起到了关键作用。目前该公司主要产
品是交直流电力测功机系统；底盘测功机系统。在国内的中小型内燃机行业具有一定的度。

二．应用说明   1. 应用功能描述；首先说明什么是色标定位，下图示表明了合格与不合格品：   由
图1所知，罐装管定位就是把色标位置置于罐体正中部，然后再封装管底部，把商标和说明置于罐装管的
正反面正中部。满足罐装管的外观品质要求。

  它是由一个大转盘及转盘上8个工位组成的自动生产线系统。其中：  
1#工位：由机械手放置空管   2#工位：由一个直流伺服电机驱动工位自旋转，色标传感器检测空管上
的印刷色标，一旦检测到色标，切断驱动电机电源，2#工位自转停止；  
3#工位：向空管内装药；   4#工位：对装有药的管封口；  
5#工位：对罐装管封口部位进行裁剪切齐；   6#工位：罐装管成品输出；  
7#及8#工位：空缺。   自动化生产线运行过程中，大盘每到一个工位，都要停止几秒钟。西门子PLC
的各工序开始各自的操作，然后大盘转动。下一个工位停止，再停止几秒钟。各工序各自操作。周而复
始，循环生产。   生产线对罐装管色标检测工位（2#）的控制要求：在大盘转动时，2#工位有一个位
置开关WK打开；大盘停止时，WK闭合。当WK闭合时，要求2#工位应立即自转，色标传感器检测空管
的色标，一旦检测到色标时，传感器发出一个脉冲信号（因为空管以每分钟80转的速度自转，所以色标
检测传感器输出的是一个沿触发信号）。由此，2#工位的控制工艺要求是，WK闭合，2#工位立即自转；
色标传感器发出脉冲信号时，2#工位立即停止自转。

触摸屏配置西门子触摸屏采用西门子K-TP178micro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AR



M7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。
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