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1、QW和PQW在编程应用上有什么区别呢？QW和PQW的区别:QW:是数字量输入模块的
输入状态，在每次循环扫描开始时，将它们存入映像区中的输出表中，即每一循环扫描周
期刷新一次。该区可以以位（bit)、字节、字或双字为单位进行访问。该区多用于数字量
（开关量）的输出。PQW：是外设I/O存储区。不经过映像区输入表直接访问输出模块，
即不受扫描周期的约束。该区不能以位（bit)为单位访问外设I/O存储区，只能以字节、字
或双字为单位进行访问。该区多用于模拟量的输出。、QW从输入输出（内存）映像区中
进行输出，每扫描周期刷新一次，输出一次。QW一般用于数字量的输出，QW可以位输
出。、PQW为（）通道输出，不受扫描周期，即立即可输出。一般PQW用于模拟量输出
，PQW较小的输出单位为字节，即不能以位输出。2、第三方设备和西门子相连时硬件配
置里的地址在应用时是用qw还是用pqw给设备赋值啊？两者均可。一般在PLC内存映像区
地址之后再排序P区。例如CPU-315内存映像区地址为QB0-QB127，那么PQW可以从PQW
128开始排序。注意的就是QW可以位输出。PQW较小的输出单位为字节，即不能以位输
出，这就是P区数据一致的特性 

 PLC已经普及到各行各业，几乎每个企业都在使用PLC，PLC控制的已经成为电工的日
常工作。PLC本身几乎不会出现什么问题，中的故障一般都出在PLC之外的传感器（例如
限位开关和接近开关等）和执行机构（例如器和电磁阀）上。外部故障的维修一般只需要
PLC的外部接线图和了解PLC的基础知识。从这个意义上说，PLC控制的维修与继电器控
制的维修差不多，甚至还要简单和方便一些。PLC模块上的LED（发光二极管）用来指示
各开关量输入/输出点对应的ON/OFF状态，它们给故障的查找带来了很大的方便。PLC的



程序对于比较复杂的控制的故障查找是很有用的，如果设备的制造商提供了程序，或者没
有对程序加密，为了更好地维修，需要读懂PLC的程序。如果需要对现有的进行改造，或
设计新的，应具备阅读和设计程序的能力。PLC来源于继电器控制，梯形图程序与继电器
电路图的表示非常接近，PLC是专门为工厂的电气人员设计的。如果只涉及到取代继电器
控制的开关量控制，一般仅需要二三十条基本逻辑指令，这类程序的阅读、修改和设计的
难度都不大。实践证明。即使文化程度不高，如果对继电器电路化比较熟悉，经过努力，
是能阅读和设计较简单的开关量控制的梯形图程序的。阅读或设计复杂的控制的程序需要
了解计算机的基础知识，PLC数量众多的应用指令、各种硬件模块的使用、网络通信和模
拟量闭环控制等相关领域的知识。如果没有的专业知识，阅读和设计这类的程序是比较困
难的。 

生产线控制是指对生产物资在生产线上的生产流程进行控制的.本设计中我们根据生产线
控制点多.线长以及易于和升级的特点，用PLC的PC-bbbb网络进行设计.FPΣ系列PLC强大
的网络通讯功能和PC-bbbb网络把机械手搬运单元.货物自动识别缓冲单元.堆垛单元和自
动化仓库单元进行连接组成一个完整的生产线培训控制模型.这样，各个分散单元既可以
单独运行也可以对各分散的控制单元进行资源整合组成新的控制，有效的了资源的利用率
并且了控制的使用成本. 一.设计背景及发展 近几年，随着PLC制造工艺水平的不断和CPU
技术的发展使其性和性价比有了进一步的，产品的类型和扩展功能也更加丰富.在硬件性
能迅速发展的同时方面也加快了更新速度，尤其是在网络通信方面了很大的发展，出现了
各种不同的网络连接，并且加强与计算机的兼容性.
生产线的发展主要体现在以下几个方面： （1）现代化的生产线控制设备是生产线控制现
代化的基础，首先是要采用快速..自动化的生产线控制设备.（2）计算机可以对生产线控
制进行动态与.同时，通过计算机与其他实时联机，发送和接收信息，使生产线控制于生
产制造.销售等有机地联系，可以生产线控制的效益.（3）化与集成化生产线控制的结构特
点是：点多.线长.面宽.规模大.生产线控制是把生产线控制有机地联系起来，看成一个整体
，从化.集成化的概念出发去设计.分析.研究和改进生产线控制，不追求内个别部分的和，
而是力求整体的和. 二.设计目的 由于现代生产制造业的快速发展和信息技术的广泛应用，
目前的生产线控制都采用了不同的网络技术来生产线控制的效率和效益.在生产线控制中
，货料的装配.搬运.运输必须协调完成，否则会出现货料堆积和货料不够搬运的现象.为了
使货料快速.准确.安全入库，我们必须把各个连接起来，组成一个新的网络控制. 三.设计
应用F PΣ系列P L C联网通信功能和PC-bbbb网络控制，可以把16台PLC通过链接单元连接
起来组成PC-bbbb网络，使之组成多点结构（1:N）的PLC网络，即组成一种平等式总线型
结构的工业局域网.采用这种结构可以可靠性，强化应用的灵活性及便于的维修和技术更
新.通过模块化的生产线控制模型来模拟现实生活中生产线控制生产的全部，其原理不仅
具有一致性，更可以在技术上采用实际生产线控制尚未采用的理论和技术.
1.控制结构设计 生产线控制主要由层.控制层和执行层三大部分组成.其中层是一个计算机
生产线控制，是生产线控制的中枢.它主要完成以下工作：接收上级的指令（如月.日生产
计划）并将此计划下发；调度运输作业；立体仓库库存；统计分析运行情况；生产线控制
信息处理.执行层一般包括：自动存储/提取；输送车辆；各种缓冲站.根据层.控制层和执行
层的不同分工，生产线控制对各个层次的要求是不同的.对层要求具有较高的智能；对控
制层要求具有较高的实时性；对执行层则要求较高的可靠性. 设计举例：立体仓库的控制
：库存，根据立体仓库原库存情况和来自底层的出/入库完成信息，立体仓库库存信息.（1
）入库：决定各种入库申请的响应顺序，根据控制层发来的入库申请或入库条形码信息为
待入库物料分配货位，形成入库任务.（2）出库：根据缓冲站（加工缓冲站和工位缓冲站



）发来的需料申请，结合当前库存情况，形成出库任务.也可根据日生产计划确定初始发
料或为次日生产的出库安排形成出库任务.（3）出/入库协调：对出库任务与入库任务进行
组合，把条件的出库任务和入库任务组合成出/入库联合作业任务.根据运输任务的紧急程
度和调度原则，决定运输任务的优先级别（从众多的物料需求申请中决定响应顺序），根
据当前运输任务的执行情况形成运输命令运输路线. 生产线控制状态的监控：（1）生产线
控制状态信息的采集：接收控制层发回的状态报告，运输命令的完成，取消和修改报告.
（2）生产线控制状态的监测：对控制层发回的报告进行分类整理，在屏幕上用图形显示
各个缓冲站的状态，立库状态和设备运输状况等.（3）异常情况的处理：检查判别生产线
控制状态中的不正常信息，根据不同情况提出处理方案.（4）人机交互：提供人员查询当
前状态数据，直接干预运行. 2.硬件设计 为使生产线控制能够正常的运行，要求生产线控
制具有以下功能：（1）气动机械手上升，下降限位控制.（2）气动机械手限位控制.（3）
底盘机械角度的控制. （4）根据货料颜色进行识别控制.（5）货物转向角度的控制.（6）
巷道起重机存取货物控制.（7）实现每台PLC之间的点对点通信.（8）彩色监控实现了人
机对话，实时显示等功能.（9）输送带变频调速控制.（10）检测功能，检测的正确与否，
是生产线正常工作的保证. PC-bbbb网络组成的网络控制可以不占用PLC的I/O口单元，只
是占用内部继电器和数据寄存器，并且未使用的链接继电器和链接寄存器仍可以作为内部
继电器和寄存器使用. 这样就了在选择PLC时对于I/O口的估计，所选择PLC的性价比.实际
选择的PLC中也能够I/O口单元的使用数量从而了PLC的价格，进而了整个网络控制的使用
成本，了的性价比.网络采用总线型结构，令牌传递信息的通信保证了信息的可靠传递，
并且能够方便的PLC的连接数量，有利于生产线的升级改造.此外，在出现故障时也易于及
时检修，使运行更加，了的使用效率. 
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