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产品详情

新疆西门子代理商

  装配线上共计20余个工位，包括7个普通转台、2个维修转台、4个无滚轮举升台、7个单向滚轮举升台
以及2个翻转机。    整个被控对象包括22个工位,每个工位上包含必需的转移电机或举升电机,此外
还有32个生产线传输电机。每个工位均由一个ET200S和一个ET200eco从站组成,用于该工位的I/O点数据采
集和发送以及分散控制。2  系统结构及功能    系统包括操作员站、工程师站、自动化系统、网
络和现场I/O站等几个部分。系统各部分功能:    操作员站:提供全汉化人机界面，实现控制系统的
监控操作功能(操作、显示、报表、报警、趋势)，并且可以在人机界面上直接查看对应的step7源程序。
    工程师站:用于系统的组态和维护。    自动化系统:使用SIMATIC控制器完成回路调节和逻
辑运算。    现场I/O站:使用现场总线技术，在设备现场直接采集现场仪表的信号,控制现场的执行
机构。   现场总线ProfiBus:用于连接控制单元与操作员站以及管理网络。     本系统采用PLC
300CPU和CP342-5、CP343-1的接口模块相连构成系统的主站。CP342-5是用于连接S7-300和profibus-DP的
主/从站接口模块，CP 343-1是用于连接S7-300和工业以太网的接口模块。在该控制系统中，除了上述主
站外，从站是由22个ET200S和22个ET200eco组成，分别分布在两条profibus网络上。CPU上自带的profibus
-DP接口构成profibusⅠ线，CP 342-5接口模块构成profibusⅡ线。     系统中ET200S从站上采用
的IM151-1接口模块有两种: 基本型和标准型，基本型的接口模块所能挂接的电源管理模块和I/O模块个
数范围为2~12个，标准型的接口模块其范围为2~63个。所以当从站I/O模块较多时，宜选用标准型的接口
模块。接口模块上带有profibus地址设定拨码开关。    系统中ET200eco从站中选用了8DI和16DI两
种模板，模板结构紧凑，模板的供电采用7/8’电源线，模板的通讯采用M12通讯接头。接线灵活而快速
，方便拔插。其接口模块上带有2个旋转式编码开关用于profibus地址分配。    网络设备按照适应
工业现场环境的程度，以及生产线的布局来考虑选用不同防护等级。控制箱中的模块采用防护等级为20
的ET200S I/O模块，对应每个控制箱的还有一个防护等级为67的ET200eco模块，置于生产线滚轮下方，
由于该模块需要接触到现场较为恶劣的生产环境，因此需要有防水防油防尘等功能。 3  目标控制系
统3.1  系统设计     汽车发动机装配线是一个对发动机顺序装配的流水线工艺过程。由于工艺
的繁琐性，工程的计算机控制系统考虑采用分散控制和集中管理的分布式控制模式，采用以PLC为核心
构成的计算机控制系统，各独立工位控制系统之间通过网络实现数据信息、资源共享。该装配线在整个



生产过程中较为关键，由于每个工位之间是流水线生产，因此每个环节的控制都必须具备高可靠性和一
定的灵敏度，才能保证生产的连续性和稳定性。从站中的每个ET200S站和其对应的ET200eco站共同构成
一个工位, ET200eco主要是采集现场数据之用。ET200S站的模块置于小型控制箱内, 对于工位的基本操
作有两种方式，就地控制箱手动方式和就地自动方式。由于每个控制工位的操作进度不一致，操作工可
以按照装配要求进行手自动切换。特殊情况下亦可通过手动操作进行工件位置的修正。    安装在
各工位的分布式I/O模块ET200S和ET200eco通过现场检测元件和传感器将系统主要的监控参数(主要是开
关量)采集进来，ET200S和ET200eco将现场模拟量信号转换为高精度的数据量，通过高速度可达12M的Pro
fibus-DP现场总线网络将采集数据上传到中央控制器，控制器根据具体工艺要求进行处理，再通过Profibu
s-DP网络将控制输出下传给ET200S，实现各工位的控制流程。PROFIBUS是全球应用广泛的过程现场总线
系统。      PROFIBUS有三种类型:FMS、DP和PA。PROFIBUS-FMS可用于通用自动化;PROFIBU
S-DP用于制造业自动化;PROFIBUS-PA用于过程自动化。使用PROFIBUS过程现场总线技术可以使硬件、
工程设计、安装调试和维修费用节省40%以上。PROFIBUS-DP的技术性能使它可以应用于工业自动化的
一切领域，包括冶金、化工、环保、轻工、制药等领域。除了安装简单外，它有极高的传输速率，可达1
2Mbits/s，通讯距离可达到1000米，如果加入中继器可以将通讯距离延长到数十公里，具有多种网络拓扑
结构(总线型、星型、环型)可供选择。在一个网段上多可连接Profibus-
DP从站即ET200S或是ET200eco 32个

 plc是一种专用的工业控制计算机，相对于继电器
而言价格较高。因此在应用PLC控制系统前，首先应考虑是否有必要使用PLC。如果被控系统简单，I/O
点数较少，控制要求并不复杂，控制可靠性要求不是很高，就可以考虑采用传统的继电接触控制系统。
如果被控制系统具有以下特点，则优先选用PLC控制系统。

    1)系统的输入／输出以开关量为主，开关量I/O点数较多；

    2)控制系统使用环境条件较差，对控制系统可靠性要求高；

    3)系统控制要求较复杂，用常规的继电接触控制难以实现；

    4)系统工艺有可能改进或系统的控制要求有可能扩充。

    设计PLC控制系统时应遵循以下几个基本原则：

    1)应该大限度地满足生产机械或生产流程对 电气控制的要求；

    2)保证控制系统的安全、可靠；

    3)在满足控制要求的前提下，力求使系统简单、经济、操作和维护方便；

    4)考虑生产发展和工艺的改进，在选择PLC容量时应留有一定的裕量。

    PLC控制系统是由PLC与用户输入/输出设备连接而成的。因此，PLC控制系统的基本内容包括
如下几点：

   
1)选择用户输入设备（按钮、操作开关、限位开关
和传感器等）、输出设备（继电器、接触器
和信号灯等执行元件），以及由输出设备驱
动的控制对象（电动机
、电磁阀等）。这些设备属于一般的电气元件，其选择的方法在其他课程和有关书籍中已有介绍。

https://www.diangon.com/wenku/plc/
https://www.diangon.com/wenku/dgjs/jidianqi/
https://www.diangon.com/diangong-112-1.html
https://www.diangon.com/wenku/chuanganqi/
https://www.diangon.com/wenku/dgjs/jiechuqi/
https://www.diangon.com/wenku/dgjs/diandongji/


    2) PLC的选择。PLC是PLC控制系统的核心部件，正确选择PLC，对于保证整个控制系统的技术经
济性能指标起着重要作用。

    选择PLC，应
包括机型的选择、容量的选择、I/O点数（模块）的选择、电源模块，以及特殊功能模块的选择等。

    3)分配I/O点，绘制电气连接接口图，考虑必要的安全保护措施。

    4)设计控制程序。包括设计梯形图、语句表（即程序清单）或控制系统流程图。

    控制程序是控制整个系统工作的软件，是保证系统工作正常、安全可靠的关键。因此，控制系
统的设计必须经过反复调试、修改，直到满足要求为止。

    5)必要时还需设计控制台（柜）。

    6)编制系统的技术文件，包括说明书、电气图及电气元件明细表等。

    传统的电气图，一般包括电气原理图、电气布置图及电气安装图。在PLC控制系统中，这一部
分图可以统称为“硬件图”。它在传统电气图的基础上增加了PLC部分，因此，在电气原理图中应增加P
LC的输入/输出电气连接图（即I/O接口图）。

    此外，在PLC控制系统中，电气图还应包括程序图（梯形图），可以称为“软件图”。向用户
提供“软件图”，可方便用户在生产发展或工艺改进时修改程序，并有利于用户在维修时分析和排除故
障。

结构合理、机型统一

一、项目简介

1. 江苏新瑞机械有限公司坐落于江苏常州，是一家从事数控设备的研发、生产、销售和
服务的现代化制造型企业。公司主要产品覆盖立式加工中心全部系列、数控车床全部系列
、SR系列压铸机全部系列，具有高速度、高精度、高可靠性等特点。新瑞机械秉承“务
实敬业、合作高效、锐意进取、精益求精”的企业精神，把的产品贡献给客户，把永不满
足留给企业，把信心、技术和竞争力来实现“构筑业界企业，争创业内品牌”的承诺。

2. 压铸机的主要工作原理是压铸成型。在高压的作用下，使液态或半液态的金属，以较
高的速度填充压铸型型腔，并在压力下成型和凝固而获得铸件的方法。系统有2组比例阀
：比例压力和比例流量，用来控制机器的液压动作，如动芯一入、动芯二入、静芯入、动
芯一出、动芯二出、静芯出、开模、合模、顶针进、顶针退;压射动作分3步：慢压射、快
压射和增压射，由3个独立的步进电机调节油泵的开口;辅机由喷雾机械手、给汤机械手和
取件机械手组成，动作速度由画面设定，由相应的变频器控制输出。

3. 项目当中使用的西门子自动化产品的型号、数量、类型、何种控制对象

4. 照片

https://www.diangon.com/wenku/rd/dianyuan/


新瑞SR150型压铸机

二、控制系统构成

1. 硬件配置、系统结构及选择依据

系统由HMI和S7-300型PLC构成。因为有位置、压力、速度等曲线需要显示，所以选择了
OP270 10。显示效果比较好，有操作按键，容易维护;由于需要3路PWM输出控制步进电
机，所以选择了CPU313C，几乎全部利用该CPU的数字量输入输出及模拟量输入输出，性
价比非常好;另外，由于压射过程非常快，通常为10-50m/s，有时甚至可以达到100m/s以上
。系统需要高速采集大量的数据进行显示、分析和比较，因此选择了SM335模块，它的模
拟量输入输出速度快、精度高，还可以产生硬件中断。 

2. 附加系统的硬件配置图，网络结构图，应用中的监视画面。

辅机系统主要是由3个机械手构成：喷雾机械手、给汤机械手和取件机械手。他们根据压
铸机的动作循环，在相应的位置进行动作。

3. 多种可选方案的比较：由于有3个步进电机需要控制，在选择方案时考虑过用CPU313
C加3个FM353模块，该模块是1轴步进电机定位模块，高脉冲频率可达200KHz，但此方案
成本太高;考虑到本机器对脉冲频率要求不高，CPU313C模块中集成的3路PWM输出脉冲
频率可达2.5KHz，已经完全可以满足系统的要求。因此只用1个CPU313C就完成控制要求
，性价比很完美
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