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产品名称 SIEMENS6AV6648-0CC11-3AX0 7寸触摸屏

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 上海市松江区石湖荡镇塔汇路755弄29号1幢一层
A区213室

联系电话 15721261077 15721261077

产品详情

SIEMENS6AV6648-0CC11-3AX0 7寸触摸屏

S3、S5系列PLC已逐步退出市场，停止生产，而S7系列PLC发展成为了西门子自动化系统的控制核心，而
TDC系统沿用SIMADYN
D技术内核，是对S7系列产品的进一步升级，它是西门子自动化系统**，功能*强的可编程控制器。

列，工程变频器，西门子工程逆变器,西门子直流调速器，其他变频器及备件,西[ ]子数控系统及备件,
NCU主板， CCU控制主板，西门子数控系统，西门子PCU

50,控制单元操作面板，手持单元，西门子软件，西门子低压产品，西门子工控机等西门子PLC模块西门
子PLC主机-西门子PLC控制器-西门子PLCS7200-西门子

PLCS7-300-西门子plcs7-400-西门子PLCS71200-西门子PLCS71500西门子PLC扩展模块西门子PLC通讯模块
西门子PLC定位模块西门子PLC数字量模块-西门

子PLC输出输入模块

电流是从端子流出来的，具PNP晶体管输出特性；漏型（sink），电流是从端子流进去的，具NPN晶体管
输出特性。

所谓“漏型输入”，是一种由plc内部提供输入信号源，全部输入信号的一端汇总到输入的公共连接端co
m的输入形式。又称为“汇点输入”。输入传感器为接近开关时，只要接近开关的输出驱动力足够，漏
型输入的plc输入端就可以直接与npn集电极开路型接近开关的输出进行连接

所谓“源型输入”，是一种由外部提供输入信号电源或使用plc内部提供给输入回路的电源，全部输入信
号为“有源”信号，并独立输入plc的输入连接形式。输入传感器为接近开关时，只要接近开关的输出驱



动力足够，源型输入的plc输入端就可以直接与pnp集电极开路型接近开关的输出进行连接。

2、s7-200plc既可接漏型，也可接源型，而300plc一般是源型，欧美一般是源型，输入一般用pnp的开关，
高电平输入。而日韩好用漏型 ，一般使用npn型的开关也就是低电平输入。

3、源型输出是指输出的是直流正极，漏型输出是指输出的是直流负极。所以西门子PLC输出，既有源型
又有漏型输出，但一般是源型。

企业层的通信包括现场级、控制级、过程级、以及企业管理和资源规划级
(ERP)。通过基于工业标准的标准化接口和内部系统接口，SIMATIC PCS 7 可以在企业内部随时随地地获
取过程数据进行分析、规划、协调以及优化工厂操作流程、生产流程和业务过程。

中央工程组态同时，在控制系统中无缝集成更多其它功能可以优化企业过程从而进一步降低运行成本。
例如，SIMATIC PCS 7 中除了包含能源管理和资产管理工具，还可以进行高质量的闭环控制并提供行业
特定的自动化解决方案和库。模拟量输入模块具有下列机械特性：方便用户接线装置单元通过前置连接
器连接模块规范接线西门子模块销售电话;西门子S7-300系列订货号

2012 年 3 月 15 日，西门子工坚固耐用，能适应普通浇铸车间恶劣的生产环境； （8）通用性和柔性化，
适合不同的应用场合。鉴于浇铸机器人的上述特点，本文将结合其应用实例，介绍相关的设计方案和一
些具体问题的解决措施。

浔之漫智控技术（上海）有限公司（xzm-wqy-shqw）

是中国西门子的佳合作伙伴，公司主要从事工业自动化产品的集成,销售和维修，是全国的自动化设备公
司之一。

公司坐落于中国城市上海市，我们真诚的希望在器件的销售和工程项目承接、系统开发上能和贵司开展
多方面合作。

以下是我司主要代理西门子产品，欢迎您来电来函咨询，我们将为您提供优惠的价格及快捷细致的服务
！

SIEMENS6AV6648-0CC11-3AX0 7寸触摸屏发那科浇铸机器人系统集成是由一个曲臂结构的机器人将所需
要的熔液浇铸到型箱里。根据尺寸的大小不同，为此设置的浇铸勺可盛液态金属.达100公斤，并可借助
快速夹紧系统进行快速更换。发那科浇铸机器人系统集成的Flex-Cast浇铸系统浇铸轴保护温度敏感的部
件，如用于驱动回转运动的伺服电动机，可以保护它不被炽热的熔液所损。此外，它还负责将浇铸勺回
转到从保温炉中提取液态金属以及将液态金属浇铸到型箱中的位置上。借助于两根连杆和偏心轴，运动
过程几乎与温度无关，而且毫无间隙。运动的到位以及定位和计量的高精度都与此紧密相连。可以测到
的误差小于1%。其次，连杆传动装置的刚性很强，可以长时间无需维护并且没有磨损。传动装置持续润
滑，并且用钢制外壳加以保护，使之不受外界环境温度的影响。因此即使在恶劣的环境影响下，也可以
可靠地进行工作。利用产业机器人进行浇铸有很多优点。首先它保证了高度的灵活性。机器人的运动借
助一套为此而研制的软件进行编程和控制。这些软件是由Robotec Engineering GmbH公司的专家们编制的
。该公司有员工30人，主要从事铸造车间手工操纵和自动化技术方案的研究。这些软件可以不需要具备
编程知识就能使铸造过程参数化。在一个键盘敏感的图形屏幕上，只需输进用于产业机器人运动的参数
（也就是所谓的浇铸曲线）就可以了。除了起动位置之外，其中还包括浇铸勺进进到熔液的深度，回转
的速度以及浇铸勺在浇铸型箱时的角度位置。控制装置将一次性调好的参数作为数据组保存在数据库里
。这样，数据在重复使用时就可以通过按键自动调出和接收。这样就将机器人的安装用度减到了小程度
，并确保了浇铸时的高度灵活性。此外，浇铸机器人还可以同另一台机器人连接，这台机器人可以在型
砂中钻出浇口和进料口。了解这一过程必要的数据可以减少模型和浇铸设备的安装时间，一旦更换到别
的铸件上时，浇铸机器人会自动接收浇口的位置，这样就避免了转移错误。结果是达现在，耐火黏土管



的传送工作由三台库卡机器人来进行；因此，公司的生产能力、产品质量以及灵活性都有了提高。三台
机器人中包括一台四轴的码垛机器人 KR 180 PA 及两台六轴普通机器人 KR
45。由耐火黏土制成的毛坯被自动切割成 330 或者 660 mm 的长度。每四个 330 mm
长的管件及一个短的座圈作为一个单元，由 KR 45 此后码垛成一个塔。生产 660 mm 长度的管件时，两个
管子和一个座圈组成一个单元。接着，它们被传送到管道生产设备的运输槽处。该处的操作人员在控制
台的屏幕上选择适用于毛坯直径长度的程序。对于机器人，操作人员可以使用库卡控制面板。传送 330
mm 长的管道时，将交换着每次在槽内放两个管坯（可选择是否带座圈），然后将其传送到抓取位置。
在那里，KR 180 PA 用真空吸持器抓取毛坯并将其放入管道横向运输装置的槽中。该运输装置同时向左右
两边的槽榫接合切割工位各放入一个毛坯。座圈则将被倾倒在管道输送带上。切割工艺结束之后，横向
输送装置将把管道送至两台 KR 45 机器人处。机器人抓起管坯，并将其竖着上下排置并套入已置于管道
输送带上的座圈中。由于座圈被机械对中于一个规定的位置，所以 KR 45 可以将管道的堆垛位置到毫米
。为此，机器人控制系统会通过一个集成于夹持器中的激光探测器对余下的距离不断进行测量。在该信
息的基础上，可以对毛坯进行的定位。完成一个管道单元的堆垛以后，输送带就会将其输送到管道抓取
装置处。管道抓取装置将管道单元抓起，并将其放到炉料车上。对于 660 mm
长的管道，操作人员工厂只需使用一台 KR 45
及一个管道横向输送装置。此外，在这种情况下，余下的六轴机器人每次只抓取一个毛坯，而 KR 180 PA
每两个周期还会多抓取一个座圈。前状况/任务
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