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嘉峪关西门子PLC总代理商

 1 引言

       随着我国经济的发展，人们对电子设备的需求越来越大、对电子设备的质量要求也越来
越高。针对自动化流水线的需求也越来越广泛，因此，需要可靠、功能齐全、响应速度快的控制系统。
然而PLC可靠性高、抗干扰能力强、性能稳定、容易扩展、便于维护和升级等优点都强于PC机。此自动
化流水线选用西门子CPU（S7-200）及Uni MAT扩展模块控制系统，下面具体介绍设计方案。

   2 系统概述

      电池包装流水线主要由电池性能检测 、电池贴附商标及电池裹标三部分工艺及各设备机构
的衔接传送控制部分。电池性能检测：此控制系统需要采集电池性能检测数据，处理后送入PLC，经PLC
运算穗选电池良品；传动到贴附商标设备中，控制伺服电机对电池贴附功能，由角度扫描光纤测定电池
贴附精度，穗选电池良品送入全自动裹标设备放料平台，经三个步进电机控制到裹标位置-裹标-下料。

  3 系统构成及功能

       PLC：CPU224（西门子）；UniMAT扩展模块：EM221（32点数字量输入）、EM221（16
点数字量输入）  EM222（32点数字量输出）  EM221（16点数字量输出）  EM253（运动控制模块）

      一：控制要求

         1监视整个流水线的工作情况。

         2进行各设备时间参数及计数参数设置。

         3执行控制全局作用，负责各部分工艺工作的状态，处理使整个系统良好运行。



      二：整个系统精度控制

          1伺服电机jingque控制，通过对伺服发送脉冲数控制卷料商标压轴角度达到jingque的
出标位置，实现高精度的贴标任务。

     2步进电机的jingque控制，此系统使用三个步进电机：步进电机传送电池到裹标位置，为减少误
差累计的fumian影响，使用发送高数脉冲数实现jingque定位；裹标利用步进转动角度和转矩控制裹标的
质量；下料为自动装置且下料机构须同一位置进行且不影响产品情况下选用步进电机收料到一定数量后
整体移出。步进电机是将电脉冲信号变换成角位移的一种机电式数模转换器。它受脉冲信号控制，角位
移与输入脉冲个数构成严格的正比例关系，每输入一个脉冲，步进电机就转动一定的角度。它具有定位
精度高、惯性小、无积累误差、启动性能好等

  三：系统需求

 1数据采集卡，采集电池性能检测信息功能。

2数字量输入及输出。

 3高频脉冲输出。

4手动及自动运行两套系统，且对各个输入点进行监视，如发现异常立即停止此系统，发出报警功能。

4 系统控制过程

   
此系统采取同步和异步控制程序，主要提高各工艺的利用率及生产效率。（部分动作控制流程图如下）

 

工艺流程图

 

电池性能检测控制流程图（部分控制流程）

 

 

   5应用效果分析

     经整个系统稳定后，全自动包装流水线在各监控中下无误差的稳定生产；西门子S7-200PLC和
UniMAT扩展模块抗干扰性强、稳定及可靠性增强该系统运行和监控能力。今后全自动流水线将是大型
企业发展趋势，其控制系统的全面性，功能的强大性也是PLC发展趋势

：本文简要描述瑞千源自动化公司在对某科技园区的锅炉进行变频改造采用的方案。采用西门子MM4系
列变频器，控制锅炉鼓风与引风，实现手动开环/自动闭环运行。 
一:   控制对象: 包括6吨蒸汽锅炉， 鼓风电机和 引风电机等。  二:   设备参数: 客户现
场的电机参数: ：鼓风电机功率:5.5 KW        引风电机功率18.5KW 



三: 控制目的:  改造并组成良好的燃烧工况，提高锅炉燃烧效率，降低能耗减少排污。 
四:  变频控制系统设计工作原理：        本系统可实现开/闭环运行：  1.引风控制：  通
过炉膛上的负压变送器将炉膛压力标准电信号送入引风变频器PID 控制器的反馈通道, 经处理后与设
定炉膛负压力比较, 经过PID 控制器产生运算信号, 此信号控制引风变频器调节电机转速, 使炉内负
压稳定在设定值, 从而达到自动跟踪鼓风保持炉膛负压恒定目的。引风电机速度随着炉膛负压值的变化
而变化。即保证锅炉燃烧部分的自动运行。  2.鼓风控制：  通过蒸汽管道上的压力变送器将所需蒸汽
压力标准电信号送入鼓风变频器PID 控制器的反馈通道, 经处理后与设定蒸汽压力值比较, 经过PID
 控制器产生运算信号, 此信号控制鼓风变频器调节电机转速, 使蒸汽管道上压力基本稳定在设定值,
 从而达到自动跟踪蒸汽管道上压力。  3.由于原锅炉为非节能型燃烧方式，控制风量靠人工操作风道
挡板，蒸汽压力单靠人工控制燃烧不好。因此电机全速运转产生的风量不能全部使用，采用挡板截流造
成约30%的电能损耗。使用变频器可根据生产需求任意调整电机速度，使输出风量可以调节，提高生产
工效并且节能降耗。  
变频器采用西门子MM430系列。控制系统的起动方式为外部远程人工控制。  调速方式：   
1: 为操作工人根据生产情况由外部远程升速/降速按钮实现对电机的速度控制。 
2：变频器通过端子BICO连接切换为自动PID运行方式。 
3：系统还可实现全开环运行，通过控制柜或现场操作箱上的启停按钮和电位器实现人工控制和调速。 
系统的主要连锁： 
1.鼓风机运行条件：只有当引风机投入运行后，鼓风机才允许启动运行。 
2.变频和工频连锁。变频运行与原旧工频运行，连锁控制系统。 
3.当变频系统在运行过程中出现故障时,发出声、光报警信号,提醒值班人员适时处理。 
五、系统构成：      1、 锅炉变频改造控制系统原理 
配置：GGD控制柜体2200×1000×600  一台 
鼓风变频功率: MM430-7.5 KW       引风变频功率MM430-22KW  见下图: 

六、变频控制柜技术参数及性能特点：  1.主要技术参数： 
(1)主回路电源：三相五线制。380V+10%。    (2)控制回路电压：220V 
(3)负压压力传感器调节范围：以保证建立充分燃烧系统为 准。 
(4)蒸汽压力传感器调节范围：以生产所需实际为准。  2.系统性能特点：    (1)具备运行方式选择开
关：实现变频和工频互锁，工频运行为原控制系统，变频与工频由转换开关转换，并具有互锁保护功能
。 
(2)具备变频方式下的--本地/远程--选择开关：实现本地电位器人工调速。变频器PID闭环调速方式。  
  (3)变频软启动：电机通过变频器启动，电机电压采用数字自动斜坡补偿技术， 电 机缓步升速时
系统机械冲击小，能显著延长电控元件及风机机械的寿命。    (4)具有完善的电机，及变频器自身保
护功能：电机欠电压、再生过压、过流、过载、短路、过热保护等。    (5)具有电源电压、电机电流
等柜体仪表显示功能。变频器运行工作状态指示灯显示功能。并能将变频器速度和电机运行电流以0—20
mA标准模拟量形式传输给DCS监控系统。 
(6)变频器故障报警指示及开关量传输、远程复位功能。  七：变频器的主要调试参数：

1  引言        威海华东数控股份有限公司是2002年3月在威海机床厂有限公司的基础上经
过资产重组，与山东省高新技术投资有限公司共同投资创办的山东省高新技术企业。公司主导产品：龙
门加工中心，龙门导轨磨床，立式、卧式加工中心，数控车床、平面磨床、外圆磨床、摇臂铣床、数控
系统、磁电式编码器等产品。

        其中程控龙门导轨磨床是专门磨削中，大型工件，特别适合于机械加工厂、量磨具厂
及汽车行业，在配置砂轮角度修整器后，特别适用于机床行业磨削各种导轨。工件可直接固定在工作台
面上或电磁吸盘上。本机床采用龙门式布局，由双立柱、横梁及床身组成封闭刚性框架结构，工作台纵
向运动由双出杆油缸驱动，适用比例流量阀远程无极调速；横梁上有两个横向拖板，可沿横梁作横向运
动，它采用交流伺服电机经齿型带减速驱动滚珠丝杆，由plc控制实现横向定距磨削、间歇进给、进给调



速等功能，并采用电子手轮实现对刀及微量进给功能。垂直滑板可沿横向滑板上的导轨作垂直运动，其
采用交流伺服电机经行星齿轮减速驱动滚珠丝杆由plc控制实现横向定距磨削、间歇进给、进给调速等功
能，并采用电子手轮实现对刀及微量进给功能。左右磨头采用变频驱动。磨头横向、垂直方向，工作台
可利用面板操作任意设定行程距离，免除传统机型人工调整行程档铁的不便，提高生产效率。

2  简要工艺        加工过程为：使用卧磨头磨削平面，在工作台上固定好工件以后，开动
液压站，根据工件的长度（纵向）设定工作台往复运动的行程，然后再进行横向行程的设定，加工范围
设定好后，即可对刀磨削。手动操作磨削：开液压站，工作台在液压缸的驱动下进行往复运动，面板上
电位器控制其运动速度，垂直进给选用手动模式，横向进给选择进给模式，间歇进给时，在工作台换向
的同时，磨头横向进给一定长度（进给量由波段开关控制），用手轮控制磨头上下进刀，简便安全。 
     本机还配备自动定尺寸磨削功能，通过触摸屏设置粗磨进刀量，粗磨次数，精磨次数等参数
，可进行全自动平面磨削达到所设定尺寸并实现零磨削后，工作台自动停止与左端，砂轮可上升至定点
油压电机电源立即自动关闭，使磨削更趋于自动化。设备外观如图1所示。

图1  设备外观

3  控制系统构成3.1 电气系统的布局        电气控制系统包括：液压传动部分，伺服传
动部分，数据检测部分，plc模块控制器部分，触摸屏部分。都集中在电气控制柜，其采用独立的控制柜
，其内部将机床的程控系统，伺服驱动控制系统，断路器，接触器，继电器等控制元器件集中布置，电
器柜全封闭防护，并配有空调时温度控制装置，使得系统在良好的工作环境运行，保证了系统运行的可
靠性。3.2 设计方案分析        项目初考虑过3个技术设计方案。        （1） 
 方案1        cpu226 cn用通讯模式控制三菱伺服进给，但功能模式切换复杂，通讯处理时
间长，反应缓慢，实效差，严重影响操作加工，不予考虑。        （2）   方案2   
     施耐德plc+驱动 此产品必须配合使用，但施耐德伺服电机惯量太低，造成机床震动，不予
考虑。          （3） 方案3         西门子cpu226 cn+安川伺服 即本系统
，具体考虑如下文。        plc是本机床控制功能的核心，必须具有4路高速计数器（左横向
定距，右垂直定距，工作台定距，电子手轮ab相脉冲计数）；同时具备2路伺服驱动微量进给控制的高速
脉冲功能；系统的人机界面采用西门子专为s7-200开发的带功能按键的触摸屏k-tp178micro      
  支持s7-200系统的多主站连接友好的操作界面：触摸屏+按键。        快速的系统启动时
间和操作响应时间特别适合车间磨床的实际生产加工要求，机械加工现场的恶劣环境以及超大存储空间
，触摸声音反馈，硬件设计全面更新，无与伦比的高可靠性，更高的鲁棒性，防冲击和震动，并能防水
耐脏，采用32位arm7处理器，性能优异，集成的lcd控制器，消除了cpu和lcd控制器的之间的传输瓶颈。
         配置软件：wincc flexible，编程灵活快捷与龙门磨床的控制工艺要求及环境要求完
全吻合；而且符合中国用户使用习惯 。选定的西门子硬件配置见附表。

      系统结构如图2所示。

图2  系统结构

4  控制系统功能及要点        程控龙门磨床与传统普通磨床比较，优势在于自动化程度大
大的提高，很大程度上节省人力，提高了操作安全系数，而且成本不是很高，在价格上由很大优势。下
面说明几个重要的功能：4.1 定距设置        进行磨削时，工作台的来回运动行程由安装在
其底部的齿条带动编码器发ab相正交脉冲纪录。通过触摸屏k-tp178micro设置定距的起点与重点，由于液
压传动存在缓冲，只有靠提前换向来“抵消”缓冲量，长度根据缓冲量在屏里设定。编程思路如图3示。



左横向与右垂直定距原理与此相同。

4.2 手动进刀        处理的重点在于手轮进给的随动性，jingque性，根据手轮进给的功能特
点，模式选择掰到手动时，摇动手轮相应的轴触发进给，有×1，×10两档，每格进给5μm，50μm；并
且必须保证每次摇手轮磨头都能够进刀，而且随动性能要好，坚决不能有脉冲累计现象，以免撞碎砂轮
发生故障。这就对控制程序提出了严格的要求：手轮脉冲输入——程序处理——高速脉冲输出。   
     首先考虑输入环节，高速计数器的特性是用于对s7-200扫描速率无法控制的高速事件进行计数
，完全符合我们的控制需要，很好的解决了摇手轮事件的突发性，而且准确的纪录；        
其次，把接收到的脉冲准确的反映到相应的高速脉冲输出。处理环节，首先考虑采用中断，但是中断程
序要求是短小而简单，执行时对其他的处理也不要延时过长意外的条件可能会引起主程序控制的设备的
操作异常，而本处理需要提前清空高速计数，再计数赋值给高速脉冲口，后还要再次qingchu高速计数器
，过程相对复杂，处理时间较长所以不考虑。项目采用的是sm0.6扫描时钟“间歇”处理上述过程完全可
以胜任。4.3 自动磨削        整个工序是以时间为基础，充分的利用了s7-200中子程序的模
块功能，在各种检测输入与强大的功能指令结合严谨的控制逻辑，终完成所需的工艺与安全功能。时序
如图4所示。

图4  自动磨削时序

5  结束语        本公司自03年生产程控龙门磨床，经过反复试验改进，充分发挥了s7-200
（05年后使用cpu226 cn）优异性能，即系统紧凑，可靠，功能强大（多路高速计数器），成本低廉，
凭借人际交互界面的友好，与系统的操作简单，控制可靠，控制精度高，性能价格比较高等优点。丰富
的报警显示功能，帮助维修人员准确查找故障根源，提供了重要信息，极大的提高了机床维修的快速性
与可靠性， 满足了用户的需求，得到用户的好评，打开了一定的市场，为我厂取得了良好的经济效益

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

