
北京西门子电机授权供货商

产品名称 北京西门子电机授权供货商

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:全系列
产地:德国

公司地址 上海市松江区广富林路4855弄大业领地88号3楼

联系电话 13564949816 13564949816

产品详情

北京西门子电机授权供货商

      西门子Ｓ７－３００ＰＬＣ 和ＭＰ３７０ 系列触摸屏、分散控制的ＰＬＣ
与集中显示的触摸屏系统。软件部分采用用Ｓｔｅｐ７ 软件和ｗｉｎｃｃｆｌｅｘｉｂｌｅ２００８
实现其程序控制和触摸屏的控制与监控系统；从而使烘烤过程安全顺利的进行。

烘烤装置的构成：

烧烤装置是由机械、电气、仪表和燃烧系统等四部分组成：机械系统：烘烤器支座、旋转臂、包盖和电
液推杆组成。电气系统：助燃风机、电液推杆电机、控制柜、电气柜、ＰＬＣ（可编程序控制器）、Ｈ
ＭＩ（触摸屏）、点火电磁阀。

仪表系统：助燃空气压力变送器、煤气压力变送器、助燃空气调节阀、煤气调节阀、煤气切断阀、氮气
吹扫阀、煤气检测仪。燃烧系统：温度检测装置、点火电极、火焰检测器、高速喷嘴、煤气空气混合器
。

电气控制系统

系统的电气设计：

电气系统采用安全电压２４ＶＤＣ对电液推杆、鼓风机、引风机、调节阀、切断阀等设备控制。由于所
选 ＣＰＵ不具有继电器输出功能，每个输出Ｉ／Ｏ点的电流Ｚ大不超过０．５Ａ，而电磁阀、驱动电机
的接触器等执行机构电流都超过这一电流限制。为了防止电流过大和驱动电路的短路对ＰＬＣ造成损害
，我们采用了继电器作为中间转换元件。由于继电器的线圈动作需要的电流较小，而它的主接线回路又
可以承受较大的电流。从而使ＰＬＣ通过控制继电器的动作来间接的控制电磁阀与驱动电机的动作，这
即实现ＰＬＣ的小电流输出对各电磁阀大电流控制的需要又起到了保护ＰＬＣ输出点的目的。同时为了



防止在工作中出现意外，系统中还配置了硬急停，当按下急停按钮时整个系统全部停止工作恢复到初始
状态。北京西门子电机授权供货商

为了调试、维修及设备的维护，系统设置了手动／自动选择的控制方式。其工作原理为：当选择开关的
控制旋钮旋转到手动控制时，允许手动操作控制继电器通断电，实现对系统各设备的控制，方便烘烤装
置的初期调试及后期的维护。当ＰＬＣ程序检测到系统处于手动控制状态时，将不能执行设备的自动启
动程序。当选择开关的控制旋钮旋转到自动控制时，手动控制将失效，这时，ＰＬＣ检测到系统处于自
动控制状态，操作者只需按下设备运行按钮，烘烤装置就会按照程序设计人员设置的运行顺序自动启动
。北京西门子电机授权供货商

３．２ 控制系统硬件设计：

基于设备的控制系统对设备的操作与控制及所需的Ｉ／Ｏ
量，程序的设计及数据的存储，故障的诊断多方面的需要。

电气控制部分选择Ｓ７－３００ 系列ＰＬＣ，它既可以集中扩展，也可以用于构建带有ＥＴ２００Ｍ
的分布式结构。接口模块（ＩＭ）可以通过Ｐｒｏｆｉｂｕｓ－ＤＰ
网络同时处理各机架间的通讯（ＩＭ１５３ 连接的ＥＴ２００Ｍ 可以Ｚ多连接１２５ 个站点）。

项目中我们选择的３１５－２ＤＰ，它具有ＭＰＩ 接口和ＤＰ 接口，可以实现在线编程与控制网络工作
连接互不影响；接口模块采用ＥＴ２００Ｓ（ＩＭ１５１－１）来解决单机架Ｉ／Ｏ 点的数量不足；数
字量模块采用４ＤＩ－ＤＣ２４Ｖ，检测设备的运行状态及接收现场反馈信号；输出模块选用４ＤＯ－
ＤＣ２４Ｖ／０．５Ａ，控制设备的运行与停止；模拟量模块选用２ＡＩ－Ｉ－２ｗｉｒｅ ，测量空气
，煤气与烟气的实时流量；选用模拟量输入模块２ＡＩ－ＴＣ，测量钢包内温度与烟气的温度；选用模
拟量输出模块２ＡＯ－Ｉ，控制煤气、空气及烟气的流量。

为了实现现场设备的监测与设备在线工作的数据记录，人机信息的交流，选用了西门子高可靠性能的Ｍ
Ｐ３７０。它可以实现控制系统的启停；显示整个系统的工艺流程；系统参数的动态显示；在线参数的
曲线趋势的显示与记录；各设备阀门的操作及状态显示与记录；还可以实现控制参数的调整及手动自动
的切换。

当前，许多中小型企业缺乏专门的ＩＴ人员但却依然希望能够使用成熟的ＰＬＭ环境。在洞察这一需求
后，ＰＴＣ专门设计开发出了ＰＴＣ ＰＬＭ Ｃｌｏｕｄ解决方案，使企业在云端进行团队协作和数据管
理成为可能。这种灵活的解决方案，可以使中小企业避免共享文件夹和文件命名规格所带来的风险，为
产品开发扫清障碍。通过在云端实现更高效、更可靠地的共享，客户能够在下列几种团队之间有效改善
产品开发：异地团队；使用不同ＣＡＤ应用程序的团队；外部团队，例如逐渐深入参与到产品开发流程
之中的合作伙伴和供应商。

ＣＩＭｄａｔａ公司总裁Ｐｅｔｅｒ Ｂｉｌｅｌｌｏ表示：“ＰＴＣ ＰＬＭ Ｃｌｏｕｄ的价值显而易
见。在此之前中小型企业一直无法快速实施ＰＬＭ的功能，ＰＴＣ产品的设计目的就是让规模较小的企
业快速部署和使用关键数据管理、可视化和重复利用等功能。这些功能对于从事产品开发的企业来讲是
至关重要的。”北京西门子电机授权供货商

可编程控制器（ＰＬＣ）：以继电器技术为基础，综合ＩＣＴ技术，以程序化方式实现设备的电气控制
。ＰＬＣ结构紧凑、响应快、现场环境适应性与可靠性好（耐振动、噪声、灰尘、油污等）、抗干扰能
力强、价格较低，是与ＤＣＳ并驾齐驱的另一主流控制系统。

中国工控技术与产业的发展趋势



什么是工厂自动化领域的自动控制技术？简单讲，用于连续流程的（电力、化工）即ＤＣＳ，用于非连
续过程的（冶金、造纸、纺织、机械加工等制造领域及环保等）为ＰＬＣ。ＰＬＣ用途广泛，既解决单
机自控，也提供流水线和工厂自动化解决方案。

工业自动化控制是工业技术进步的重要方向：解决效率、产品质量、可靠性、一致性的基础技术。

普及工控是推进产业结构优化升级，以“信息技术改造传统产业”，推进两化融合的基础工作。

近几十年，随着ＩＣＴ技术突飞猛进的发展，工业自控系统和仪表仪器技术进步很快，呈微型化、数字
化、智能化、网络化、集成化等特点。

一般认为，工业自动化有两个主要领域：以过程（流体运动）控制技术支撑的流程自动化（ＰＡ）和以
运动控制技术支撑的工厂自动化（ＦＡ或离散型生产自动化）。前者从传统的模拟式回路仪表起步，综
合ＩＣＴ控制技术，发展为分布式（或集散式）控制系统ＤＣＳ。其高度的可靠性、方便的组态软件、
丰富的控制算法、开放的联网能力等优点，成为计算机工业控制系统的主流，广泛应用于大型、设备众
多、工况复杂的流程型装备的自动控制，如大型化工厂、火电厂等。北京西门子电机授权供货商

工业自动控制技术路线呈互相渗透、互相融合的趋势。ＰＬＣ应用范围向中小型过程控制系统、近程维
护服务系统、节能监控等领域扩展，在某些应用上取代了ＤＣＳ。ＤＣＳ也应用ＰＬＣ与工控计算机联
合组网。总的趋势是更加开放（细化分工合作）、标准化、产品化、集成化。

上世纪９０年代以来，现场总线技术ＦＣＳ迅速发展。这是安装在生产现场的数字式智能化仪表与测控
设备，与自动控制装置或系统间的多点通信、全分散、开放式的底层控制网络系统。

输入采样、用户程序执行和输出刷新这三个阶段即ｐｌｃ与变频器接线图如何实现变频的全部过程，大
家在使用的同时应该根据这三个阶段来使用ｐｌｃ。
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