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自贡西门子PLC总代理商

一、LOGO可编程序控制器简介    LOGO可编程序控制器十分精巧（如图所示），其编程简单，
具有丰富的逻辑控制功能，抗干扰能力强，可靠性高，特别适用于恶劣的工作环境。 LOGO虽然属微
型可编程序控制器，西门子新推出的LOGO则有下列功能特性：   ① LOGO的功能：基本逻辑控
制功能有 “与”、“或”、“非”、“与非”、“或非”、“异或”等；特殊控制功能有通／断延时
、RＳ触发器、脉冲继电器、时钟、加减计数器、随机发生器及模拟量PI控制功能等。   ② LOGO
编程：带操作按键和文本显示的LOGO可以通过使用控制器的操作按键和LCD面板或个人电脑进行程序
的输入、编制和显示及监视运行状态，这一特性优于同点数的PLC。不带有液晶显示器和按键LOGO则可
以通过个人电脑机上应用软件进行编程。LOGO还可通过个人电脑测试、模拟和打印控制程序等。③LO
GO硬件结构： LOGO的电源有24VDC/24VAC、24VDC/12VDC、24VDC及115V～240VAC，不同电源
的LOGO有不同的电压等级的开关量输入、高速脉冲输入及0－10V等模拟量输入，输出有可达10A的继电
器输出和晶体管输出，可以满足较多的控制需求，适用于较多的场合。LOGO控制器的CPU主机自带有8
DI/4DO且可扩展，LOGO扩展模块有4DI/4DO、8DI/8DO 及2AI/2AO等模块。   ④ LOGO程序加
密及复制功能：利用LOGO编程软件可实现这二个功能，黄色模块可复制应用程序，红色模块可保护程
序。另外通过操作按键和LCD面板也可设置密码。                       
    

二、PS板打孔机    PS板打孔机是印刷行业所用到的一种自动化机械，其用途是对PS板进行打孔及
折弯成型方面的加工。PS板打孔机的工序变化是比较多的，用户对PS板打孔机提出的要求也多，很难进
行标准化生产。传统的PS板打孔机工序控制是使用继电器来完成，工序复杂些的PS板打孔机的电控板上
能用几十只继电器组成逻辑控制电路，密密麻麻的一片，设计接线调试很费工时，也跟不上时代的要求
。    近年来，有些PS板打孔机开始使用PLC控制，但也出现了PLC对生产过程中工序时间的变化适
应困难，不能总拿着编程电脑去现场改，故一般都采取尽量延长工序时间的办法，但这样又会影响生产
的速度，如加人机介面彻底解决则又会使得PS板打孔机的成本上升很多。对于这些问题，我们与今年二
月份起开始在PS板打孔机试用西门子公司的LOGO可编程序控制器，利用LOGO上的操作按键及LCD显示
器解决上述问题。    通过对PS打孔机的功能、工艺过程、结构等特点进行分析论证后，决定采取



编制通用控制程序并选择使用的设计方案。通过对LOGO程序的仔细推敲，基本上做到了对于不同机型
无需变更程序，只需根据不同的工艺要求选用即可。见下示意图： 

三、PS板打孔机 LOGO控制系统的设计描述    控制系统是以LOGO可编程控制器为控制核心，
再配24VDC电源、电源控制开关、断路器、接触器等，该控制系统LOGO可编程控器DI、DO配置及其功
能如下：     ●“I1”工序一：吸风，打孔。打第几那组孔由有“I3”、“I4”位决定。 ●“I2”
工序二：定位、压板、折板、停折板、松压板、顶板、停顶板、放定位。打孔选定必须在0位即“I3”或
“I4”位都不选。 ●“I3”打孔选定：组一。 ●“I4”打孔选定：组二。    ●“I1”+“I2”均不
选时为自动工序0：例：“I7”+“I8”均不选时为00功能，其工艺过程为为吸风，打孔（打第几那组孔由
有I3、I4决定）、停吸风、压板、折板、停折板、松压板、顶板、停顶板。打孔选定必须在“I3”或“I4
”位。 ●“I5”启停真空泵。按一次启动真空泵吸风，再按一次停真空泵。 ●“I6”工序及打孔启停。
    ●“I7”功能组合选择一。01功能。    ●“I8”功能组合选择二。02功能。 ●“I9”停止
打孔磁开关：孔组1—1。    ●“I10”停止打孔磁开关：孔组1—2。    ●“I11”停止打孔磁
开关：孔组2—1。    ●“I12”停止打孔磁开关：孔组2—2。
●“Q1”定位驱动：驱动定位电磁阀。 ●“Q2”压板驱动：驱动压板电磁阀。 ●“Q3”折板驱动：驱
动折板电磁阀。     ●“Q4”顶板驱动：驱动顶板电磁阀。    ●“Q5”组1-1打孔驱动：
驱动1-1组打孔电动机。    ●“Q6”组1-2打孔驱动：驱动1-2组打孔电动机。    ●“Q7”组
2-1打孔驱动：驱动2-1组打孔电动机。    ●“Q8”组2-2打孔驱动：驱动2-组打孔电动机。   
 ●“Q9”吸风真空泵驱动：驱动真空泵接触器。    由于PS打孔机经常出口到韩国等地，供货距
离远，现场维修不便，如出现控制问题可能会将整机送回来维修，所以如采用LOGO程控器控制，就必
须做到克服任何程序上的死点（即就是乱操作也不会出问题）。

四、在PS板打孔机上使用LOGO可编程序控制器的优点    ① 与PLC相同的是LOGO也可完全代替
继电器的逻辑功能，从而简化了PS板打孔机的电气控制电路，简化了PS打孔机的制造、调试和维护等工
作。    ② 使用LOGO实现了多功能并供选择使用，总体性能比原先的继电器控制更加完善，适
应工艺变化的范围广，在制造和使用过程中，修改工序参数和程序方便快捷，有利于实现标准化设计。 
③ 又与PLC相同的是LOGO也具有与上位计算机通信的功能，可为控制系统自动化程度的进一步提高—
—实现远程监控奠定了基础。由于LOGO控制的接线简单，电气控制板占地少也使得PS板打孔机的整体
结构变得更加精简合理；方便使用时的工序调整和PS板品种的变更。

五、应用比较 LOGO与PLC比较：PLC虽然功能更强些但价格较贵；PLC应用得广泛与其出现的早有关，
就LOGO很轻易地就能完成的普通的逻辑控制而言，有了LOGO就感到PLC是在“牛刀宰鸡”，其大多数
功能都用不上，说起来也是种资源浪费——特别是对小型自动化系统和设备。编程对PLC来说都要配编
程器或个人电脑，而且对软件版本还有要求，LOGO则可不用。另外，LOGO可以通过操作按键和LCD显
示器随时根据需要修改程序及工序参数这一功能也是多数PLC所不及的。LOGO与的继电器控制方式比较
：一般的，LOGO会比继电器控制方式的投资稍大，但对于较复杂的逻辑控制，LOGO控制也会比继电
器控制的投资低，况且LOGO功能更强大，性能价格比要超过继电器控制很多。LOGO的电气接线要比
继电器控制接线简单的多，调试简单，降低了制作人工成本。另外LOGO软件的设计成本要比继电器控
制电路的设计成本要低且便于修改，开发周期也短。

六、结束语     通过上述比较及应用案例，我们可以知道：LOGO可编程控制器是小型系统及设
备实现自动化程序控制的一种简单而快捷的方式，它不仅易满足各种不同工艺需求，且稳定可靠，易做
到标准化高效生产。后，我们可以得出结论：LOGO在小型的以少点数逻辑控制为主的系统或设备上使
用比PLC更合适，通过不断的推广应用必将为更多的企业带来实惠。

  细纱机是将粗纱或条子纺成一定支数细纱的纺织机器。它的控制系统性能稳定与否直接影响到生产成
本。用PLC控制细纱机，操作简单、接线少，成纱质量好，且维修方便、利于管理。    细纱机有
低速运行、高速运行、吹吸风、落纱等过程。落纱分为自动落纱和中途落纱（暂停工作），自动落纱又
分定长落纱和定时落纱。自动落纱的方式、落纱时间及长度均可设置，并能掉电保持。    控制系
统中，有8个执行元件，l7个输人元件，其中热继电器FT1、F12、FT3和限位开关S为安全保护器件，可串
联作为一个输人。选用西门子S7－200 CPU224型PLC能满足控制要求。    1 PLC外部接线和工



艺要求    PLC外部接线如图1所示。接通电源后，吸风电动机开始工作。同时，钢领板升降电动机
正转，钢领板上升。当钢领板升到了始纺位置时，其复位开关动作，电动机停止。按下低速起动按钮，
主机开始低速运行，进行细纱接头。按下高速起动按钮，转换为高速运转，全机进入正常纺纱阶段。 
         纺纱满管后，钢领板复位开关动作，满管信号灯亮。进入工作位置，主机停止开关
接通，此时，主机高速接触器释放，钢领板升降中间继电器吸合，主机断电保持惯性回转。随后，钢领
板升降电动机反转，钢领板开始下降，降到极限位置时，钢领板下降限位开关动作，停止下降。撑爪电
磁铁吸合时，将撑爪打开，主轴制动电磁铁吸合，主轴制动刹车。经过一段延时后，切断控制电源，落
纱完毕。    需要中途停车时，按下中途停车按钮，主机即可停车，并自行制动。需要提前落纱时
，按下中途落纱按钮即可。当机器发生意外时，按下紧急停车择钮，可使全机立即停车。    在程
序中设置了各个过程、设备之间的联锁保护，使生产过程更加安全、合理。    2 编程    PL
C的控制梯形图如图2所示。在上电时用PLC内部继电器SMO.1和复位指令，程序在运行前先复位。利用
模拟电位器SMB28和PLC的内部数学运算功能，设计一个0～180 s的时间继电器T37。梯形图中还使用了
变量存储器Vo.1、V0.2及V0.5。因为钢领板电动机在工作中要实现正反转，所以不仅要在程序中实现互
锁，而且要在电气连接时实现电气互锁。          满纱时，满纱信号灯一直亮；当有低速
接触器触点发生热熔粘连时，信号灯以1s周期闪烁

1.引言

    CPU寄存器状态字的各位给出了有关指令状态或结果的信息以及所出现的错误，我们可以将二进
制逻辑操作状态位信号状态直接集成到程序中，以控制程序执行的流程。

2.状态字寄存器

    先简单介绍一下CPU中状态字。● 检查位：状态字的0位称作检查位，如果/FC 位的信号状态为
“0”，则表示伴随着下一条逻辑指令，程序中将开始一个新的逻辑串。FC前面的斜杠表示对FC取反。
● 逻辑运算结果：状态字的第1位为RLO 位（RLO= “逻辑运算结果”），在二进制逻辑运算中用作暂时
存储位。比如，一串逻辑指令中的某个指令检查触点的信号状态，并根据布尔逻辑运算规则将检查的结
果（状态位）与RLO位进行逻辑门运算，然后逻辑运算结果又存在RLO位中。● 状态位：状态位（第2位
）用以保存被寻址位的值。状态位总是向扫描指令（A,AN,O,⋯）或写指令（=,S,R,）显示寻址位的状态
（对于写指令，保存的寻址位状态是本条写指令执行后的该寻址位的状态）。● OR位：在用指令OR执
行或逻辑操作之前，执行与逻辑操作的时候，就需要用到OR这一状态位。OR位表示先前执行的与逻辑
操作产生的值为“1”，于是，逻辑操作或的执行结果就已被确定为“1”。● OV位：溢出表示算术或
比较指令执行时出现了错误。根据所执行的算术或逻辑指令结果对该位进行设置。● OS位：溢出存储位
是与OV位一起被置位的，而且在更新算术指令之后，它能够保持这种状态，也就是说，它的状态不会由
于下一个算术指令的结果而改变。 这样，即使是在程序的后面部分，也还有机会判断数字区域是否溢出
或者指令是否含有无效实数。OS位只有通过如下这些命令进行复位：JOS（若OS =
1，则跳转）命令，块调用和块结束命令。●
CC1及CC0位：CC1和CC0（条件代码）位给出有关下列结果的相关信息：&#8226; 算术指令结果&#8226;
比较指令结果&#8226; 字逻辑指令&#8226;
在移位功能中，移出位相关信息。可以用以下指令来检查条件代码CC1和CC0。

CC1 CC0 检查完成后，如果：

0 0 A == 0 结果 =0 

1 0 A > 0  结果 > 0

0 1 A < 0  结果 < 0

● BR位：状态字的第8位称为二进制结果位。它将字处理程序与位处理联系起来，在一段既有位操



    作又有字操作的程序中，用于表示字逻辑是否正确。将BR位加入程序后，无论字操作结果如何，
都不会造成二进制逻辑链中断。在梯形图的方块指令中，BR位与ENO位有对应关系，用于表明方块指令
是否被正确执行：如果执行出现了错误，BR位为0，ENO位也为0；如果功能被正确执行，BR位为1，

    ENO位也为1。在用户编写的FB/FC程序中，应该对BR位进行管理，功能块正确执行后，使BR位
为1，否则使其为0。使用SAVE指令将RLO存入BR中，从而达到管理BR位目的。

状态字的9-15位未使用。

3.具体使用

    下面我们结合STEP7中的指针编程来具体介绍条件码CC0/CC0的用法。

    不同的指令在CPU中执行时间是不同的。浮点数比定点数执行时间要长；字逻辑指令比位逻辑指
令执行时间要长；在某些程序中适当使用状态字来进行编程可以减少CPU程序的执行时间。

例1：比如说要比较一个DB中块的DBBO-DBB99这100个字节是正数是负数还是0，正数用1来表示；负数
用-1来表示；0用0来表示。并且将对应结果存入MB200开始的100个字节中。我们通常的做法可能为：

如果利用条件码来进行编程，既可以减少程序的大小还会减少一定的指令执行时间，我们只需要将

中间的比较程序加以优化，即可以达到目的。

   例2：根据状态位C0和CC1的状态而跳转的跳转功能指令JZ不改变任何状态位的状态，而且逻辑操
作结果RLO值也会“随着”该跳转功能带到跳转程序段中，供用户程序其它逻辑操作之用（不改变/FC状
态）。示例 两个整数相减并需进行连续判断：    L MW2    L MW8    -I    JZ ZERO //
如果结果等于“0”，则跳转至标号ZERO处             //
结果不等于“0”时所执行的指令    ZERO:   // 结果等于“0”时，所要执行的指令  如果用户不
熟悉JZ指令和状态位C0和CC1的具体含义，编程时就需要通过比较指令将比较结果存入一个二进制位中
，再根据这个二进制位通过JC/JCN指令来控制程序的执行了。

例3：我们实际应用中可能要利用某些协议转换网关（比如说Hilscher公司的NTTAP系列网关）来和某些
串口协议的仪表进行通信时，会遇到CRC校验的问题，关于CRC校验时需要判断溢出位是否为1的问题来
进行程序的进一步计算。我们以EURO2408的MODBUS通信时需要的CRC校验为例说明CRC校验的步骤
：

1、装载16#FFFF到一个16位CRC寄存器；

2、将CRC寄存器的高8位字节与信息中的个8位字节相异或，结果返回到CRC寄存器中；

3、将CRC寄存器数据向右移动一位；

4、如果溢出的位等于1，则将CRC寄存器与16#A001相异或，结果返回到CRC寄存器中；

4、如果溢出的位等于0，则重复第3步；

5、重复第3、4步骤，直到已经移位了8次；

6、将CRC寄存器的高8位字节与信息中的下一个8位字节相异或，结果返回到CRC寄存器中；



7、重复第3步到第6步，直到信息中所有字节都与CRC寄存器相异或，并都移位了8次；

8、后的CRC寄存器中的结果即为CRC校验码，后被添加到信息（数据）的末尾（交换！低8位

在前，高8位在后；）

在第4步中需要判断溢出的位是否为1，如何判断对于整个程序有着重要的影响。我们可以用A>0指令来
判断这个条件，具体代码的编写，有兴趣时大家可以根据上面的步骤编写一个自己的CRC程序。

4.结束语

在一般情况下，我们不必考虑这些状态位，但在某些情况下，利用这些状态位并结合一定的指令，可以
给我们的编程带来更大的灵活性，同时对于进一步提高自己的编程水平也有一定的作用。
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