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产品名称 西门子PLC卡件6ES7214-2AD23-0XB8

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:模块
产地:德国

公司地址 上海市松江区广富林路4855弄88号3楼

联系电话 158****1992 158****1992

产品详情

 

如何学习西门子plc：1：多看书本2：多做实际操作（重要）    西门子的PLC以极高的性能价格，在国际市场占有很大的份额，
在我国的各行各业得到广泛的应用。学习硬件如何组态，再从梯形图编程开始，进行简单的一行一行的编写，**装一个PLCSIM软件
可以随时检测程序的效果，然后学着编写FC，FB，DB，找点step7的资料就可以照着学，基本上西门子官网上都可以下载到，等熟悉
了以后可以尝试学学语句表的编程。编程有了一定基础，在学习通讯方面的知识，这样就可以与上位机软件比如西门子的wincc进行
通讯，这也可以通过PLCSIM进行模拟仿真。浅谈plc学习
的几个阶段一.PL
C的概述和应用1、PLC逻辑阶段就
是可以实现继电系统中的一般逻辑性设计，既然是继电系统所以电力
拖动知识就是该阶段的基础。2、PLC循环处理过程3、PLC的工作原理 那么是不是就可以把原来的继电系统照搬呢？不行！二者的工
作方式是不一样的。继电系统中的所有硬元素同一时态开始竞争的，而PLC中的所有软元素是通过PLC的CPU来进行扫描计算处理*后
计算出该时态的结果,这便是PLC的扫描循环工作方式。(随便找一本PLC的书都有介绍)重点：该阶段就是学习电力拖动，对应于PLC
梯形图中的常开；常闭；线圈。可以完成简单的系统设计二．顺控阶段顺序控制在工业中的应用相当广泛，例如一般性的自动机床它
就是一个顺序控制过程。PLC设计当中能实现顺控的有两种方法：    一PLC中的顺控指令如三菱 STL；    二
起保停控制方式。不管哪种控制方式在设计的开始我们要完成的是流程，它是系统构成的脉络主要有三个方面：一 “步” 二
“活动步” 三 “转换条件”。重点：1.掌握系统脉络设计系统流程2.掌握“起保停”控制方式，把流程图转换成梯形图可以完成一般
性的系统设计    三．汇编阶段    该阶段是本质上区别于继电控制系统，是继电控制系统无法实现的，也是提高PLC控制系
统功能的根！我之所以称之为汇编阶段，是因为它很相象于单片机的汇编语言
编程，例如单片机中的传送指令MOV，在PLC中的**指令中也是一样的功能。这一阶段难度比较大，第一要学习计算机基础；第二要
充分了解PLC的内部功能和资源；第三熟悉所有的**指令的功能（不用死记硬背）。如果不了解计算机基础的话在学习**指令和PLC
内不资源的时候根本理解不了 ，在设计上的思路和继电系统有很大区别例如：I0.0 和IB0
第一个是“位”也就是逻辑设计的“点”，第二个是“字节”在逻辑设计中没有涉及到。重点：1.
计算机基础2．PLC资源3．指令功能4．适应单片机的程序设计思维可以完成复杂的系统设计    四．特殊阶段    特殊阶段就
是对特殊功能的系统而言的，例如运动控制，PID温度控制，网络连接等等。不同的PLC能实现的功能不一样，有些功能PLC内是集
成的而有些是需要外加扩展的，那么就要根据不同的控制对象去选用了。掌握好该阶段是可以大大提高PLC的程序，但是还需掌握PL
C以外的其他自动化知识，如伺服，变频器等等。   重点：1. 了解系统构成需要2．合理选择扩展单元3．学习扩展单元使用方法可
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以完成特殊的系统设计该阶段的学习学要一定的实际条件才能完成五．网络阶段随着自动化技术的发展由PLC做下位机的应用也十分
多见。该阶段组要学习是不同PLC的通信协议和一些通讯指令，如PLC通过编程口控制变频器如西门子的USS协议与变频器进行信息
的交换。还有工业以太网和现场总线等如西子的PROFIBUS;AS-i; 等等。小行网络中MODBUS比较重要，例如通过PLC和变频器建立M
ODBUS
协议来控制变频
器。在网络中有时候有些产品通讯协议非标准，这是就要用到自由通讯了，相当的灵活，但要一定的计算机网络基础。

与plc
打交道这么多年，经常碰到一些PLC的初学者问及西门子plc和三菱plc
的区别，还有很多新手苦恼于该选择哪个品牌去学习，下面我就把我的个人看法分享给大家。一、编程
理念不同   三菱plc是日系品牌，编程直观易懂，学习起来会比较轻松，但指令较多。而西门子plc是德
国品牌，指令比较抽象，学习难度较大，但指令较少，所以学习三菱和学习西门子的周期是一样的。个
人认为三菱(日系的中高端品牌)PLC的软件至少落后西门子5年以上，大中型的暂且不说，就拿三菱比较
有优势的小型机FX系列和西门子S7-200系列相比，西门子有如下优势：   1、三菱的编程软件从早期的
FXGPWIN到近期的GX8.0(我所知道*新的)，和所有的日系品牌一样，该软件的编程思路是自上而下的单
一纵向结构，而西门子的MicroWIN则是纵向和横向兼备的结构，而且子程序支持局部变量，相同的功能
只需要编一次程序即可，大大减少了开发难度和时间。   2、S7-200一直以来支持强大的浮点运算，编
程软件直接支持小数点输入输出，而三菱直至近年推出的FX3U系列才有此种功能，以前的FX2N系列的
浮点功能都是假的。   3、S7-200的模拟量输入输出程序非常简单方便，AD、DA值可以不需编程直接
存取的，三菱的FX2N及其以前的系列都需要非常繁琐的FROM
TO指令。FX3U如今倒支持此功能了，但足足晚了五年甚至更多。   4、当然三菱的FX2N系列也有它
自己的优势，一是高速计数器指令比S7-200方便，二是422口比西门子的PPI口皮实（因为200系列的PPI口
是非光电隔离的，非规范操作和仿制的编程电缆可能会导致串口损坏）。  
以上的比较仅仅是小型机，至于西门子的300和400系列以及更大型的TDC系列，这里就无需多言了。 
  学PLC，三菱是很容易上手的，因为直来直去思路简单，但从学习的角度讲，肯定是西门子更好。

   二、芯片不同这主要体现在容量和运算速度上。西门子CPU226的程序容量20K，数据容量14K；而
三菱FX2N总共才8K，后来的3U倒是有所改进。西门子CPU226和CPU224XP标准配置2个485口即PPI口，*
大通讯速度187.5K；而三菱FX3U之前的所有系列都是一个422口，而且速度是9.6K。如果需要连个智能仪
表什
么的则必
须另购FX2N0-485B
D等特殊模块。而且两个通信口可以一
个连接下载数据线一个连接触摸屏
进行调试程序，否则你就要拔下触摸屏数据线再连接触摸屏数据线，来回调整程序非常麻烦。   三
、控制的强项不同西门子的强项是过程控制与通信控制，西门子的模拟量模块价格便宜，程序简单，而
三菱的模拟量模块价格昂贵，程序复杂，西门子做通信也容易，程序简单，三菱在这块功能较弱。(https:
//www.dgdqw.com/版权所有）   三菱的优势在于离散控制和运动控制，三菱的指令丰富，有专用的定
位指令，控制伺服和步进容易实现，要实现某些复杂的动作控制也是三菱的强项，而西门子在这块就较
弱，没有专用的指令，做伺服或步进定位控制不是不能实现，而是程序复杂，控制精度不高。   例如
某设备只是些动作控制，如机械手，可选择三菱的PLC，某设备有伺服或步进要进行定位控制，也选三
菱的PLC。像中央空调，污水处理，温度控制等这类有很多模拟量要处理的就要选西门子的PLC比较合适
，某设备现场有很多仪表的数据要用通信进行采集，选西门子的好控制。所以针对不同的设备不同的控
制方式，我们要合理的选用PLC，用其长处，避其短处。
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