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产品详情

遂宁西门子PLC总代理商

概述： JSD210K-N是用在小型圆柱形零件成批的大量生产中的一种半自动车床，该车床有自动定长进料
、车削速度可调、自动按照预先设定的工序进行车削加工、零件计数等功能，完全去掉了老型号车床中
的机械凸轮机构，减少了车床运行时的机械噪声，延长了车床的使用寿命，使车床的使用和维护都变得
非常方便。 硬件构成： 该车床要求有自动定长进料、自动断料、可装夹三把车削刀具（三把刀按照预先
设定的工序依次使用）、自动进刀等功能。 1、伺服驱动：主轴5.5KW,进料0.75KW,进刀0.5KW,走刀0.5K
W共四套伺服系统,伺服系统选用安川的伺服放大器和伺服电机,转速高为3000r/min,自带2000线的编码器
和速比为50:1的二级减速机(主轴为自制减速机,分为四个速比,由PLC控制气缸动作进行档位切换,速比为2.
5:1、10:1、60:1和300:1) 2、系统中有四个编码器信号需要采集，同时还有四路脉冲调制信号输出，故在系
统中选用了2只S7-226CN的PLC，2只PLC通过PPI方式组成一个网络。一块存储卡,用于保存配方。
3、显示屏选用K-TP178micro触摸屏，通过PPI网络与S7-200CN的PLC进行数据交换。 

系统结构示意图

软件构成： 系统分两种操作模式:一种为分步操作,另一种为同步操作. 

分步操作原理: 在K-TP178micro触摸屏上设定主轴转速,为保证主轴有足够的扭矩,程序会选择主轴齿轮箱
采用合适的档位(两个数字量输出点驱动两只气缸动作),以保证电机能在1800r/min_2500 r/min之间运行.驱
动器通过电机的编码器反馈构成闭环控制,以提高运行精度.速度给定由PLC输出端口的PTO脉冲调制来驱
动,同时编码器信号由PLC的高速记数端口采集,用于实际速度的显示和在同步模式中的速度计算. 运行时,
主轴会按照一个恒定的转速运行,可在K-
TP178micro中设定刀具运行的进刀速度,进给量,及刀具的进刀次数. 同步操作原理: 运行模型 



软件构成: 1、把凸轮旋转一周360度分成24等份，平均每等份15度。运行时，利用CPU226CN的配方功能
，把凸轮的运行速度和圈数用编码器脉冲数的形式存入配方中，同时输入对应的系数，选择主轴齿轮箱
的速比。 2、把从轴（走刀和进刀）对应于主轴相对位置的旋转量用编码器脉冲数的形式也存入配方中
，同时输入对应的系数，齿轮箱速比为50：1。 3、开机后，程序先把主轴、走刀和进刀，三个运行配方
调入V存储区，乘上他们各自的系数和速比后进行对比，结果分别送入三个驱动器速度给定的脉冲调制P
TO区。 4、一次走刀和进刀周期结束后，进入第二个循环周期，再次按三个运行配方中的第2条配方，把
对应数值送入V存储区，重复步骤3的内容。在程序中共可设定60条配方条目。 5、运行完所有的配方条
目，把零件从棒料上切断，同是程序计数，进料驱动器运行，进入下一个零件的加工周期。如无料或数
量达到，停机。 

配方构成

主程序构成

结束语： 新型号的S7-200CN PLC,指示执行速度更快,内存更大,增加了配方的功能,完全能够胜任车床对PL
C的要求,也因为采用了S7-200CN的PLC,使车床加工零件的品种更多,更换程序更容易,也使对车床开发变得
更加简单,更新速度更快.实际使用中,可以达到0.005mm精度,基本满足产品精度的要求.

一、 概述 近年来广播电视发射技术有了飞跃的发展，发射机朝着高效率、全固态化、智能化方向发展，
新型发射机的控制系统多以单片机为核心构成，具有高度的智能化和可靠性。随着自动化技术的高速发
展，PLC的可靠性也是很高的，使得对发射机的操作做到无人值守已可以实现。 本文以我曾做的某电视
台发射机房实时监控系统为例，介绍西门子PLC在广电系统中的应用。系统采用1台西门子S7-300作为主
站，5台S7-200作为从站，主站通过稳定的工业现场总线（PROFIBUS-
DP）将从站采集的所有PLC的数据传送给上位机画面，从而给工作人员的管理带来了方便。 二、
系统硬件 该控制系统共需开关量输入93点，开关量输出35点，模拟量输入62点。为尽可能减少电磁干扰
，根据发射机分布情况，系统共分一个主站和五个从站。选用西门子S7-300系列CPU315-2DP作为主工作
站，S7-200系列CPU224加开关量输入输出模块EM223和模拟量输入模块EM231以及Profibus-DP模块EM277
组成从工作站，并为每一个从站配置了一个TD200文本操作显示面板用于本地实时显示发射机工作参数
。在发射台监控室设置了两台装有西门子WinCC组态软件的研华工控机。整个系统通过工业现场总线（
PROFIBUS-DP）联接而成。系统网络结构见“系统原理图”。

6台PLC工作站完成底层的控制动作，包括：开关信号的采集，模拟信号的采集，以及由PLC给发射机发
出控制信号。选用一台S7-300是为了实现上位机冗余、底层PLC
CPU时钟校正、自动开关发射机数据存储和所有采集的数据的快速集中处理。 2台上位机通过工业以太
网（TIP/IP），完成互相冗余；同时，通过总线将6台PLC的数据全部采集上来，在画面上显示。冗余的
上位机增强了整个系统的可靠性。 由于发射台有着强磁场干扰和发射机的模拟量信号不在PLC标准范围
之内，在工作站PLC与发射机之间使用了信号调理电路联接；信号调理电路的作用是将发射机的模拟量
信号转化为标准的4-20mA模拟信号作为PLC的输入，并且从电磁兼容的角度考虑，也保证了采集信号的
准确。 三、 系统软件 整个软件系统分为PLC工作站应用软件和上位机人机界面组态软件两大部分。本系
统中采用西门子公司的STEP7和MicroWin_3.2编程软件进行了PLC工作站的应用软件编程，同时还采用了
西门子公司的WinCC组态软件进行了上位机人机界面的组态编程。 四、 系统功能
本系统主要实现了下述功能： 1. 自动监测发射机系统运行状态，实时监测、记录各参数量值（包括模拟
量和开关量值）；对异常情况和参数越限进行记录报警；自动记录各机器开关机的时间及累计运行时间
。 2. 按各频率每周播出时间表，定时（或随时）开机、关机、倒机； 3. 报警功能：有故障，即时显示报
警。本地采用语音声、光报警方式，并可根据故障程度自动开启备用发射机； 4.
根据不同用户的权限实时控制发射机各种操作。 5. 自动生成报表功能：可根据用户的要求，生成各类报
表（如日报表、季报表、故障记录、维修记录、检修记录、指标记录、交接班记录等）。报表可根据需
要进行定时或随机打印； 6. 键盘功能 1) 可通过小键盘对前端机进行人工干预或修改某些参数； 2)
可修改开关机时间、当前时间、倒机时间； 3) 可通过键盘操作实现开机、关机、倒机等操作； 4)



为了避免频繁倒机，可屏蔽某一部发射机的使用。 7. 遥控操作主要是对发射机的工作参数进行设置或直
接控制发射机，主要的命令有：开机（包括高开、低开）、关机（包括高关、低关）、倒机、复位等。
值班员通过这些功能，控制设备的工作状态。 为了保证系统的安全有效运行，系统提供口令管理机制来
限定值班员的操作权限和操作范围。值班员的权限由系统管理员设定。 系统运行过程中的操作情况都被
自动记录，包括值班员的编号、时间、命令等。系统可以对记录进行查询、检索，以便了解值班员对系
统的操作 8. 数据查询 1) 历史曲线：查询设备的模拟量，每五分钟取一点数据，画出昨天和的两条曲线。
2)
事件查询列出设备发生故障或越限这两种事件，并显示故障代码及含义，发生故障设备的数据、状态。
9. 数据存储： 1) 一类是五分钟数据，它只包含模拟量，因为数据量较大，只需保存三个月，五分钟数据
以曲线的方式显示； 2)
一类是例行数据（整点数据），包括模拟量、开关量，整点数据是各类报表的依据。 3)
另一类是故障数据，包含故障前后十秒内的所有数据。 4) 所有历史数据亦可存入光盘长期保存。 10.
数据库的通用性和安全性 1) 历史数据存放在主服务器数据库中，在从服务器中建立该数据库的镜像备份
，两者通过定时校验，发现问题及时自动恢复。 2)
对数据库的查阅、修改、删除设置不同级别的权限，以防数据库中的信息被破坏。 11. MIS系统（管理信
息系统）是监控系统中的一部分，是一个小型的数据库，主要是对机房内的器材、图纸资料、技术档案
进行统一的、规范的、科学的管理。MIS系统具备一般数据库所具有的各种功能，包括对器材、图纸资
料、指标记录、维修记录、交接班记录进行显示、查询、检索、统计、打印报表等功能。 12.
远程访问采用网络操作系统、内置Web Server软件，利用Web
信息发布技术，通过局办公网，为上级领导和相关职能部门提供有关的信息。 为了保证系统的安全，减
少系统入侵或人为破坏的可能性，应设置实时数据网关，使监控网能共享办公网资源，办公网不能直接
访问监控网，只能按权限取得约定的实时信息。 五、 结束语 西门子公司的S7-200系列和S7-300系列PLC
具有强大的指令，丰富的CPU类型和扩展模块，尤其是CPU模块内部集成了实时时钟，使其适合于广播
发射机的自动控制应用。西门子公司提供的编程软件包和WinCC组态软件，功能强大，使系统开发变的
更容易。

1 引言

    每年世界玻璃纤维250万吨总产量中，电子材料玻璃纤维年产量已突破30万吨，该电子材料玻璃
纤维布代表了当今玻璃纤维精密织造的高水平，电子级玻璃纤维中国俗称”E布”，一般经织造成、脱蜡
、表面涂偶联剂等工序制造。

    2 玻璃纤维后处理设备构成

    玻璃纤维后处理设备分开卷机构，浸涂机构（浸涂表面涂偶联剂），烘烤机构，前牵引，后牵
引，收卷部份。

    1．1 玻璃纤维后处理系统要求

    开卷部分恒张力控制，速度可以调节    收卷部分变张力控制，张力变化，达到收紧纤维
，收卷整齐，间隙均匀。    后牵引部分，要求收紧后和前牵引同步，    可以测定纤维长度
误差+-1MM，纠偏要求误差+-1MM.

    1．2.玻璃纤维后处理系统工艺

    玻璃纤维后处理系统工艺过程参见示意图，如图1所示。

    2电气系统配置设计



    2．1人机选用台达的文本显示器台达TP04

    � STN LCD 128＊64    � 256K内存    � 2个通讯口COM1（RS232） CO
M2（RS485）    � 薄膜式按键    � DC24V（-10%-20%）
� 内建万年历功能    � 三种语言切换    � 多种图形,按钮,组件功能.

    2．2控制器PLC DVP32EH00R2

    该机种为台达高功能主机,16入/16出. 具有以下特点

    � 2个通讯口,可以扩充到3个    � 内建高速输入/输出    �     �   
  � 200KHz高速计数器、200KHz脉波输出    �     � 丰富的指令，功能强大，超稳
定的电气特性。

    2．3变频器

    VFD022M43A——前牵引控制.    VFD022M43A——-后牵引控制.

    � 迷你型微型化结构设计、体积小，易操作    � 高度运行稳定性，性能完善，功能
齐全    � 载波频率高达18KHz，实现静音运转; 0.1-400Hz    � 7段速控制及简易PLC自
动程序运转    � 高速通讯接口，达率高达38400bps    � 自动加减速佳化控制功能  
  � 智能化风冷技术应用

    2．4烘箱部分 

    VFD055M43A＊4循环风机,VFD055M43A排气电机将浸涂后的纤维布进入4个烘烤箱中烘烤，4个
烘箱的温度由温控器控制，温控器选用台达的DTA4896，总共4个单独控制温度；总共4台VDF055M43A
变频器拖动循环风机，1台3.7KW排废风机,选用VFD037M43A.

    2．5收卷控制

    收卷伺服控制：伺服电机ASMT30M250AK    伺服驱动器ASDA-A3021MA.

    � 五机一体     � 内涵运动控制器     � 性能优异     � 指令平
滑功能     � 软件功能     � 通讯功能通讯接口 RS232/RS485    � 3种工作
模式    � 10种控制模式自由切换    � 自动增益调整     � 高响应,高均一性适
应应.

    2．6纠偏控制器+.同步电机 控制纠偏,跟随2个位移传感器做位置跟随,防治跑偏。

    2．7编码器 测定纤维长度，1PLUSE/1MM

    2．8电气系统结构图（图2）

    3 文本画面规划:



    4 工艺系统自动化原理设计

    4．1对于锥度的一些计算（参见图9锥度控制原理图）

    锥度用于在张力补偿，当收卷直径加大到一定时候，每增加100米张力增加1%，满足张力控制
，辊径一直在增加，其数学模型可以根据原始辊径与纤维厚度计算，根据公式辊径=D0+增加辊径

    增加辊径=（收卷长度/PI）层数

    其中：D0——-原始辊径    PI=3.14    收卷长度=编码器反馈值    张力=扭矩/
辊子半径

    举例说明：

    如收卷长度2400米，锥度起始长度1000米，锥度设定50，额定扭矩=14.2N.M 扭矩设定值=50%
    则：锥度控制长度 2400-1000=1400米

    增加扭矩 1400/50=28    28＊1%=28%    实际扭矩=14.2＊78%=11.076    实际
张力需要乘以减速比13 则实际为（11.076/0.38）＊13=37.8KG

    4．2后牵引系统控制原理（参见图10控制原理图）

    后牵引在浮动辊未动作,定速运转    若浮动辊启动,变速运行,速度利用PID调节，达到速度
控制。

    4．3电子纠偏装置原理设计（参见图11控制原理）

    根据两边位置控制同步电机做位置跟随,保证收卷位置.

    4．4 纤维长度测量

    编码器输出A/B相信号,利用PLC的C251硬件高速脉冲输入测定步长,占用HHSCO,1PULSE对应1M
M,硬件高速口的RESET和START用内部M1264,M1264 ,M1273/M1274控制.

    D1225=1 为1倍频模式

    4．5 班产计算

    根据设定的当前班次,计算班产,如更换卷则需要重新计算班产,同时记录时间和日期.甲乙丙班产
合计为总产.

    根据时间,日期和年月可以查询产量,需要占用5个文件寄存器,可以读出和写入.    此时候,
程序采用变址寄存器E/F来寻址.非常便捷.    EH PLC文件寄存器共10000个.



    4．6 其它设计

    扭矩:用通讯方式写入地址010CH,伺服扭矩参数1.读取伺服的输出状态0409H,利用台达PLC 的S
ON指令判断ON 位,确定输出状态.

    张力计算前面已经介绍,主要是增加的卷径计算,终资料为一离散数列.    扭矩需要做一定
的补偿,引入锥度算法,可以逼近实际扭矩.    该数学公式中辊径,扭矩,张力均为变量.    张力=
扭矩/辊径    读伺服输出P4-07,监控伺服输出状态.    文本的画面更换用PLC内部的寄存器控
制.

    5 程序设计

    5.1 流程图    见图12所示：

    5．2 PLC输入输出点规划：

    5．3 伺服参数设置:

    P1-00————000    P1-01————03    P1-07————2    P1-12——-010CH
给定    P1-36——-    P1-44——-1    P1-45——-1    P2-00————30    P3-
00————04    P3-01——-1    P3-02——-1    P3-05——-2

    6 结束语

    该系统上台达的EH高功能可编程控制器,变频器,文本显示器,中惯量伺服在玻璃纤维后处理生产
线成功应用,控制大卷径放料和收料,全套的机电产品高性能的表现,方便用户的维护和使用,系统稳定得到
用户的好评,这是其它产品所无法比拟的. 提高了中国纤维布处理能力和中国电子印刷板设备水平的发展
.
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