
西门子全国低压电器总代理商

产品名称 西门子全国低压电器总代理商

公司名称 湖南西控自动化设备有限公司

价格 .00/件

规格参数

公司地址 中国（湖南）自由贸易试验区长沙片区开元东路
1306号开阳智能制造产业园（一期）4#栋301

联系电话 15344432716 15386422716

产品详情

西门子全国低压电器总代理商

工控机等工业自动化的设计、技术开发、项目选型安装调试等相关服务。西门子中国有限公司授权合作

伙伴——湖南西控自动化设备有限公司，作为西门子中国有限公司授权合作伙伴，湖南西控自动化设备

有限公司代理经销西门子产品供应全国，西门子工控设备包括S7-200SMART、S7-200CN、S7-300、S7-400

、S7-1200、S7-1500、S7-ET200SP等各类工业自动化产品。公司国际化工业自动化科技产品供应商，是专

业从事工业自动化控制系统、机电一体化装备和信息化软件系统

集成和硬件维护服务的综合性企业。



西门子中国授权代理商——湖南西控自动化设备有限公司，本公司坐落于湖南省中国（湖南）自由贸易
试验区长沙片区开元东路 1306 号开

阳智能制造产业园一期 4 栋 30市内外连接，交通十分便利。

建立现代化仓

储基地、积累充足的产品储备、引入万余款各式工业自动化科技产品，我们以持续的卓越与服务，取得

了年销

售额10亿元的佳绩，凭高满意的服务赢得了社会各界的好评及青睐。与西门子品牌合作，只为能给中国

的客户提供值得信赖的服务体系，我们

的业务范围涉及工业自动化科技产品的设计开发、技术服务、安装调试、销售及配套服务领域。

目前，将产品布局于中、高端自动化科技产品领域，主要销售西门子PLC模块，西门子交换机，西门子

变频器，西门子触摸屏，西门子电机，西门子数控软件，西门子电线电缆，西门子低压产品等等。

与 LG GLOFA-GM连接的特性 区域指针只能在“M”区域中创建。 离散量报警的触发变量只能是“M”

区域中的变量，并且只能用于“Word”数据类型。数组变量只能用于离散量报警和趋势。

只允许“M”区域以及“Int”和“Word”数据类型的数组 变量。CC flexible中的表示法 必须也为使用



GMWIN 的 CPU 建立这些数据区。 对于符号变量，必须输入与 PLC

中所用名称完全相同的名称。要能够在 GMWIN 中的 PLC 的“访问变量区域”中写入一个符号变量，必

须将其注册为“READ_WRITE”。“READ_ONLY”仅适用于输出域。 说明

符号变量(“命名”区域)可用于(通过 Cnet 模块)与 GM7之间进行的通讯，不能直接用于 GM6 CPU-B。

无法直接在 GM6 CPU-B 上使用“Bool”数据类型。

说明只有“Word”数据类型可用于区域指针、数组和离散量报警。 对于“内部存储器”（M

区域），输入地址时可使用“Bool”数据类型的以下选项： “MX”位 “MB”位(以字节为单位)

“MW”位(以字为单位) “MD”位(以双字为单位) 无法在上部存储区域使用“Bool”数据类型。

对于大于以下值的地址，无法正确读写其值： %MX9999 %MB1249.7 %MW624.15 %MD312.15

只有包含多达 4 个 ASCII字符的“string”数据类型的变量，才能由 Lucky Goldstar 通讯软

件读取，并且不能将其写入 优化组态采集周期和更新时间

在组态软件中指定的“区域指针”和变量的采集周期是可获得的实际更新时间的决定性因

素。更新时间等于采集周期、传输时间和处理时间之和。

要获得**的更新时间，在组态期间请记住以下几点：

●保持单个数据区，使之尽可能小并达到必需的大小。 ● 将同属的数据区定义为一个整体。

可通过设置一个较大数据区域而不是若干小区域来优化更新时间。 ●

如果所选择的采集周期太短，将会不利于整体性能。 对采集周期进行设置，使其适合

过程值的改变速率。例如，炉温变化速度比电驱动速度慢得多。在常规情况下，采集 周期大约为 1 秒。

● 将报警或画面的变量不留间隙地放在一个数据区中。 ●要想可靠地识别 PLC



中的数据变化，选用的采样周期时间必须小于实际数据变化的时 间周期。 ●

将传输率设置为可能的*高值。离散量报警

对于离散量报警，请使用数组并给数组变量本身的某位(而不是向各个子元素)分配一个报

警。对于离散量报警和数组，只允许“M”区域和“WORD”数据类型的变量。

画面使用画面时，实际可达到的更新速率取决于要显示的数据的类型和数量。

只对实际需要更短刷新周期的对象组态短采集周期。

趋势使用位触发的趋势时，如果在“趋势传送区域”(Trend transfer area) 中设置了组位，则

HMI设备始终更新在此区域中设置了其位的所有趋势。然后将这些位复位。 PLC

程序中的组位只有在所有位都由

HMI设备复位之后才能重新设置。如果连续快速发送大量的作业信箱，将会导致 HMI 设备和 PLC

之间的通讯过载。 HMI设备通过在作业信箱的第一个数据字中输入值 0 确认接收到 PLC

作业。现在，HMI

设备处理作业，这需要一定时间。如果立即在作业信箱中再输入一个新的作业信箱，可

能需要过一段时间 HMI 设备才能处理下一个作业信箱。

只有存在可用的处理能力时，才会接受下一个作业信箱
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