
西门子S120电机驱动模块6SL3120-2TE21-0AD0

产品名称 西门子S120电机驱动模块6SL3120-2TE21-0AD0

公司名称 浔之漫智控技术-西门子PLC代理商

价格 666.00/件

规格参数

公司地址 上海市松江区石湖荡镇塔汇路755弄29号1幢一层
A区213室

联系电话  15221406036

产品详情

西门子S120电机驱动模块6SL3120-2TE21-0AD0

继电器接触器控制系统经过长期的使用，已有一套能完成系统要求的控制功能并经过验证

的控制电路图，而PLC控制的梯形图和继电器接触器控制电路图很相似，因此可以直接将

经过验证的继电器接触器控制电路图转换成梯形图。主要步骤如下：

根据自动控制原理，车速斜坡响应可以分为过阻尼响应、临界阻尼响应和欠阻尼响应。理

论上说，临界阻尼响应是理想的控制方式，这种响应方式既实现了控制的快速性又实现了

控制的稳定性；过阻尼响应是为了稳定性牺牲快速性；欠阻尼响应则是为了快速性牺牲稳

定性。然而，临界阻尼由于条件过于苛刻，在实际控制中是无法实现的。

根据剩余的两种响应曲线的特性，笔者认为CPU启动时好使用欠阻尼响应曲线，其理由是

：CPU启动状态下，对增塑剂积累时间的要求优先于增塑剂含量的稳定性；而其他状态下

使用过阻尼响应曲线，此时对含量的稳定要求优先于积累的快速性。
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因此，利用S7-300启动时的组织块OB100在CPU启动中只执行一次的特性，对增塑剂伺服

电机的控制方式依据机组不同的启动状态采取了不同响应曲线下的控制方法。具体来说，

在CPU启动时（此时增塑剂存储量必定为零），通过启动组织块OB100中送出高速运转命

令至增塑剂伺服电机，使控制曲线成为欠阻尼响应状态以实现对存储器中增塑剂的快速积

累。而在非CPU启动状态，控制增塑剂伺服电机的FC功能块将送出普通速度命令，使控

制曲线成为比较接近临界阻尼的过阻尼响应状态。

新的设计*避免了CPU重启时带来的增塑剂积累过慢的问题、减少了废品数量，因此这样

的设计不会影响正常生产状况时增塑剂含量的稳定性。

(2) 对滤棒剔除支数的计算策略

计算机辅助设计编程

计算机辅助设计是通过 PLC 编程软件在计算机上进行程序设计、离线或在线编程、离线

仿真和在线调试等等。使用编程软件可以十分方便地在计算机上离线或在线编程、在线调

试，使用编程软件可以十分方便地在计算机上进行程序的存取、加密以及形成 EXE

运行文件。

7.3.2 PLC 软件系统设计的步骤

在了解了程序结构和编程方法的基础上，就要实际地编写 PLC 程序了。编写 PLC

程序和编写其他计算机程序一样，都需要经历如下过程。

1. 对系统任务分块



分块的目的就是把一个复杂的工程，分解成多个比较简单的小任务。这样就把一个复杂的

大问题化为多个简单的小问题。这样可便于编制程序。

2. 编制控制系统的逻辑关系图

从逻辑关系图上，可以反应出某一逻辑关系的结果是什么，这一结果又英国导出哪些动作

。这个逻辑关系可以是以各个控制活动顺序为基准，也可能是以整个活动的时间节拍为基

准。逻辑关系图反映了控制过程中控制作用与被控对象的活动，也反应了输入与输出的关

系。

3. 绘制各种电路图

绘制各种电路的目的，是把系统的输入输出所设计的地址和名称联系起来。这是很关键的

一步。在绘制 PLC 的输入电路时，不仅要考虑到信号的连接点是否与命名一致，还要考

虑到输入端的电压和电流是否合适，也要考虑到在特殊条件下运行的可靠性与稳定条件等

问题。特别要考虑到能否把高压引导到 PLC 的输入端，把高压引入 PLC 输入端，会对

PLC 造成比较大的伤害。在绘制 PLC

的输出电路时，不仅要考虑到输出信号的连接点是否与命名一致，还要考虑到 PLC 输出

模块的带负载能力和耐电压能力。此外，还要考虑到电源的输出功率和极性问题。在整个

电路的绘制中，还要考虑设计的原则努力提高其稳定性和可靠性。虽然用 PLC 进行控制

方便、灵活。但是在电路的设计上仍然需要谨慎、全面。因此，在绘制电路图时要考虑周

全，何处该装按钮，何处该装开关，都要一丝不苟。

4. 编制 PLC 程序并进行模拟调试

在绘制完电路图之后，就可以着手编制 PLC 程序了。当然可以用上述方法编程。在编程

时，除了要注意程序要正确、可靠之外，还要考虑程序要简捷、省时、便于阅读、便于修

改。编好一个程序块要进行模拟实验，这样便于查找问题，便于及时修改不要整个程序完

成后一起算总帐。



5. 制作控制台与控制柜

在绘制完电器、编完程序之后，就可以制作控制台和控制柜了。在时间紧张的时候，这项

工作也可以和编制程序并列进行。在制作控制台和控制柜的时候要注意选择开关、按钮、

继电器等器件的质量，规格必须满足要求。设备的安装必须注意安全、可靠。比如说屏蔽

问题、接地问题、高压隔离等问题必须妥善处理。

6. 现场调试

现场调试是整个控制系统完成的重要环节。任何程序的设计很难说不经过现场调试就能使

用的。只有通过现场调试才能发现控制回路和控制程序不能满足系统要求之处；只有通过

现场调试才能发现控制电路和控制程序发生矛盾之处；只有进行现场调试才能后实地测试

和后调整控制电路和控制程序，以适应控制系统的要求。

7. 编写技术文件并现场试运行

经过现场调试以后，控制电路和控制程序基本被确定了，整个系统的硬件和软件基本没有

问题了。这时就要全面整流技术文件，包括整理电路图、PLC

程序、使用说明及帮助文件。到此工作基本结束。

在纤维滤棒成型机的生产中，为保证滤棒质量，每当速度低于一定的设定值时，机组就会

剔除此时的滤棒。此时机组的速度是不断变化的，按通常方式无法计算出具体的剔除支数

。这对统计生产效率带来了相当的困难。

笔者可以得到动态的车速反馈，但这条反馈曲线是不断波动和变化的非线性曲线。对于非

线性曲线，数学上只能够采用面积积分求解的计算方法。对于此项目就是要求给出一定时

间内主电机的圆周行程，即机组一段时间内所生产的滤棒长度。

从这一角度出发，笔者考虑采用了对车速进行模拟积分的计算方法，即从积分的基本定义

出发，求出剔除时间内的滤棒生产长度L=Σ(Δv*Δt)，再除以单个滤棒长度得剔除支数的



计算方法。

按照积分的定义要求，积分求解是在一定条件下才能够成立。这个条件就是Δt要足够的

小即Δt→0。在实际过程中，近似认为Δt=20ms时可以满足条件。此时，计算得出的滤棒

支数与实际滤棒支数的误差在±3支以内。在精度上，以高生产速度3300支/分钟计（此时

滤棒长度为120mm），±3支的精度是*可以满足精度要求。所以笔者认为只要将Δt控制

在20ms时就可以满足积分求解的条件。

原系统的PLC扫描一周的时间高达几十毫秒，显然不满足要求。而此项目采用的S7-315-2D

P，其单指令扫描周期为10μs级、整个扫描周期被缩短为7~8ms，这样就满足了积分计算

的要求。

(3) 对拼接纸圈的控制策略

改造之前，纤维滤棒成型机执行的是降低运行速度再进行纸圈拼接。这种降速接纸方式对

实际生产是不利的：每次降速都会造成车速的大幅度变化，影响了滤棒的质量。为消除这

种影响，笔者采用了不降速拼接的方法。

不降速拼接和降速拼接并没有本质的区别：两者采用的接纸动作一样，两者只是在机械结

构和电气控制元件上有区别。接纸速度的提高势必使纸圈的静摩擦力同等上升。如果转速

斜坡率过高会产生很大的静摩擦力，该力会撕裂纸圈。如果转速斜坡率过低，拼接时的纸

圈浪费将增加。

为避免烦琐，该项目放弃变频器对接纸电机转速的分段控制。为求出静摩擦力和纸圈长度

两者之间的优控制，笔者对接纸电机上升时间采取优筛选法。通过优筛选法得到的电机上

升时间大约为3.4s。考虑到生产情况及电磁阀等器件的时滞效应，将这一时间进一步放宽

为3.5s。

3 程序设计



程序设计采用了结构化设计，将所需实现的各主要功能编制成为S7-300中的用户功能块（

FC块），在主程序循环模块（组织块OB1）中调用这些已经编制好的子程序。

程序设计分成硬件设计和软件设计两方面。在硬件方面针对系统要求进行设计，在软件方

面则按需要编制了速度计算模块、报警和故障模块、伺服电机执行模块、增塑剂执行模块

、生产统计计算模块等FC块和预设、保持系统及生产数据的数据块DB块。

(1) 硬件设计与组态

本系统在S7-300的硬件方面采用了1块PS307 5A电源模块，1块CPU-315-2DP，4块24V/0V

SM321数字量输入模块，3块24V/0.5A SM322数字量输出模块，1块FM352-2高速计数模块，

2块SM331模拟量输入模块，1块SM332模拟量输出模块以及用于DP总线通讯的IM153-1通

讯模块1块。

S7-300外围设备为5个伺服电机的DP通讯端。

对上述硬件按要求进行组态，分别占据Profibus-

DP通讯端的2、3~7和9号站，具体硬件组态如图3所示。

(2) 软件设计

由于编制的用户功能模块很多，限于篇幅，在这里不能一一作出介绍。以下介绍几个比较

重要的用户功能模块。

① 数据块组（Group of Data-Blocks）

数据块组由一系列数据块组成。这些数据块除了一部分是S7-300程序中FB（功能块的一种

）所要求的之外，其他的数据块都是用户自定义的。这是因为生产中机组的一些系统和生

产数据必须被预设或保存。由于S7-300内部保持型M区的保存数量相对不足，例如：CPU3

15-2DP中整个可使用的M区的容量仅1024Bytes。同时，程序运行中所大量使用中间参数也



需要不可重复的地址空间，所以将大部分的数据（特别是在触摸屏上显示的参数）编制成

保持型DB块。

1．plc程序的内容

      PLC应用程序应*大限度地满足被控对象的控制要求，在构思程序主体的框架后，要以它为主线，逐一编写实现各控制功
能或各子任务的程序。经过不断他调整和完善。使程序能完成所要求的控制功能。另外，PLC应用程序通常还应包括以下几个方面的
内容：

（1）初始化程序 在 PLC上电后，一般都要做一些初始化的操作。其作用是为启动作必要的准备，并避免系统发生误动作。初始化程
序的主要内容为：将某些数据区、计数器进行清零；使某些数据区恢复所需数据；对某些输出量置位或复位；显示某些初始状态等等
。

（2）检测、故障诊断、显示程序  应用程序一般都设有检测、故障诊断和显示程序等内容。这些内容可以在程序设计基本完成时再
进行添加。它们也可以是相对独立的程序段。

（3）保护、连锁程序  各种应用程序中，保护和连锁是不可缺少的部分。它可以杜绝由于非法操作而引起的控制逻辑混乱，保证系
统的运行更安全、可靠。因此要认真考虑保护和连锁的问题。通常在PLC外部也要设置连锁和保护措施。

2．PLC程序的质量

      对同一个控制要求，即使选用同一个机型的PLC，用不同设计方法所编写的程序，其结构也可能不同。尽管几种程序都可
以实现同一控制功能，但是程序的质量却可能差别很大。（http://www.diangon.com/
版权所有）程序的质量可以由以下几个方面来衡量：

（1）程序的正确性  应用程序的好坏，*根本的一条就是正确。所谓正确的程序必须能经得起系统运行实践的考验，离开这一条对
程序所做的评价都是没有意义的。

（2）程序的可靠性好  好的应用程序可以保证系统在正常和非正常（短时掉电再复电、

某些被控量超标、某个环节有故障等）工作条件下都能安全可靠地运行，也能保证在出现非法操作（如按动或误触动了不该动作的按
钮）等情况下不至于出现系统控制失误。

（3）参数的易调整性好  PLC控制的优越性之一就是灵活性好，容易通过修改程序或参数而改变系统的某些功能。例如，有的系统
在一定情况下需要变动某些控制量的参数（如定时器或计数器的设定值等），在设计程序时必须考虑怎样编写才能易于修改。

（4）程序要简练  编写的程序应尽可能简练，减少程序的语句，一般可以减少程序扫描时间，提高PLC对输入信号的响应速度。当
然，如果过多地使用那些执行时间较长的指令，有时虽然程序的语句较少，但是其执行时间也不一定短。

（5）程序的可读性好 
程序不仅仅给设计者自己看，系统的维护人员也要读。另外，为了有利于交流，也要求程序有一定的可读性。
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