
沈阳市西门子代理商

产品名称 沈阳市西门子代理商

公司名称 上海控东自动化科技有限公司

价格 999.00/件

规格参数

公司地址 上海市金山区枫泾镇环东一路65弄11号1173室（
注册地址）

联系电话 18321343989 18321343989

产品详情

沈阳市西门子代理商将市电电压（AC120/230V）转换为DC24V，为CPU和24V直流负载电路（信号模块
、传感器、执行器等）提供直流电源。输出电流有2A、5A、10A三种●正常：绿色LED灯亮●过载：绿
色LED灯闪●短路：绿色LED灯暗（电压跌落，短路消失后自动恢复）●电压波动范围：5%CPU模块各
种CPU有不同的性能，例如有的CPU集成有数字量和模拟量输入/输出点，有的CPU集成有PROFIBUS－
DP等通信接口。CPU前面板上有状态故障指示灯、模式开关、24V电源端子、电池盒与存储器模块盒（
有的CPU没有）信号模块（SM）数字量输入模块：24V DC，120/230V AC数字量输出模块：24V
DC，继电器模拟量输入模块：电压，电流，电阻，热电偶模拟量输出模块：电压，电流功能模块 (FM)
功能模块主要用于对时间要求苛刻、存储器容量要求较大的过程信号处理任务。-计数：计数器模块-定
位：快速/慢速进给驱动位置控制模块、电子凸轮控制器模块、步进电动机定位模块、伺服电动机定位模
块等-闭环控制：闭环控制模块-
工业标识系统：接口模块、称重模块、位置输入模块、超声波位置等。接口模块 (IM)接口模块用于多机
架配置时连接主机架（CR）和扩展机架（ER）。S7－300通过分布式的主机架和3个扩展机架，*多可以
配置32个信号模块、功能模块和通信处理器。连接：IMS 360发送、IMR
361接收；对于双层组态，常用硬连线的IM 365 接口模块距离：采用IM 365
、两层机架，电缆长度可达1米；采用IM 360 / 361 、多层机架，机架之间电缆长度10米通讯处理器(CP)

通过生产现场总线profibus将驱动器、输入输出模块连接起来。模块化的驱动装置simodrive611ue配套1fk6
系列伺服电机，为机床提供了全数字化的动力。通过视窗化的调试工具软件，可以便捷地设置驱动参数
，并对驱动器的控制参数进行动态优化。sinumerik802d集成了内置plc系统，对机床进行逻辑控制。采用
标准的plc的编程语言micro/win进行控制逻辑设计。并且随机提供标准的plc子程序库和实例程序，简化了
制造厂设计过程，缩短了设计周期。2) 810d（请参阅：sinumerik 810d 840d 简明调试手册 -
2006版本）在数字化控制的领域中，sinumerik 810d次将cnc和驱动控制集成在一块板子上。快速的循环处
理能力，使其在模块加工中独显威力。sinumerik 810d nc软件选件的一系列突出优势可以帮助您在竞争中
脱颖而出。例如提前预测功能，可以在集成控制系统上实现快速控制。另一个例子是坐标变换功能。固
定点停止可以用来卡紧工件或定义简单参考点。模拟量控制控制模拟信号输出;刀具管理也是另一种功能
强大的管理软件选件。样条插补功能(a，b，c样条)用来产生平滑过渡；压缩功能用来压缩nc记录；多项
式插补功能可以提高810d/810de运行速度。温度补偿功能保证您的数控系统在这种高技术、高速度运行状
态下保持正常温度。此外，系统还为您提供钻、铣、车等加工循环。 sinumerik 840d3) 840dsinumerik



840d数字nc系统用于各种复杂加工,它在复杂的系统平台上

，通过系统设定而适于各种控制技术。840d与sinumerik_611数字驱动系统和simatic7可编程控制器一起，
构成全数字控制系统，它适于各种复杂加工任务的控制，具有优于其它系统的动态品质和控制精度。产
品功能控制类型采用32位微处理器、实现cnc控制，用于完成cnc连续轨迹控制以及内部集成式plc控制。
机床配置可实现钻、车、铣、磨、切割、冲、激光加工和搬运设备的控制，备有全数字化的simdrive611
数字驱动模块：*多可以控制31个进给轴和主轴．进给和快速进给的速度范围为100-9999mm/min。其插补
功能有样条插补、三阶多项式插补、控制值互联和曲线表插补，这些功能。为加工各类曲线曲面零件提
供了便利条件。此外还具备进给轴和主铀同步操作的功能。操作方式其操作方式主要有automatic(自动)
、jog(手动)、示教（teach in） 手动输入运行

� 循环周期短、处理速度高� 指令集功能强大（包含350多条指令），可用于复杂功能�
产品设计紧凑，可用于空间有限的场合� 模块化结构，设计更加灵活�
有不同性能档次的CPU模块可供选用� 功能模块和I/O模块可选择�
有可在露天恶劣条件下使用的模块类型

工作原理

� PLC采用循环执行用户程序的方式。OB1 是用于循环处理的组织块（主程序），它可以调用别的逻辑
块，或被中断程序（组织块）中断。�在起动完成后，不断地循环调用OB1，在OB1
中可以调用其它逻辑块(FB, SFB, FC
或SFC)。�循环程序处理过程可以被某些事件中断。�在循环程序处理过程中，CPU
并不直接访问I/O模块中的输入地址区和输出地址区，
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