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西门子 S7—200系列 PLC在配料生产线上的应用 
The Application of Siemens S7——200 PLC in Ingredient Production Line 

(1．株洲职业技术学院；2．河南工业职业技术学院)罗麦丰 陈小祝 霍大勇 
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摘要：本文 对 西 门子 S7—200系列 可编程 序 控制 器应 用于配 料 生产 线 电气控 制 系统 的设 计 思想作 了介绍，对 系统的硬 件 组成 

和软件设计作 了较为详细的阐述，现场应用情况表明，该 PLC控制 系统工作可靠，操作方便。 
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Abstract：This article mainly introduces the design thought of Siemens$7-200 PLC applying for Ingredient Production Line electronic 

control system．It sives a detailed statement on the components of the system hardware and design of software．Recent application on 

spots shows：this PLC controlling system works reliably，operates conveniently． 
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1 前言 

随着微处理器、计算机和数字通信技术的飞速发展，计算 

机控制已经扩展到了几乎所有的工业领域。例如可编程序控制 

器、基于PC总线的工业控制计算机、集散控制系统(DCS)和现 

场总线控制系统(FCS)等。现代社会要求制造业对市场需求作 

出迅速反应。生产出小批量、多品种，多规格、低成本和高质量 

的产品，为了满足这一要求，生产设备和自动生产线的控制系 

统必须具有极高的可靠性和灵活性 ，可编程序控制器(Pro— 

grammable Losic Controller，PLC)正是顺应这一要求出现的，它 

是以微处理器为基础的通用工业控制装置，是工业自动化三大 

支柱之一。国际电工委员会(IEC)对 PLC作了如下定义：“可编 

程序控制器是一种数字运算操作的电子系统，专为在工业环境 

下应用而设计。它采用可编程序的存贮器，用来在其内部存贮 

执行逻辑运算、顺序控制、定时、计数和算术运算等操作的指 

令，并通过数字式、模拟式的输入和输出，控制各种类型的机械 

和生产过程。可编程序控制器及其有关设备，都应按易于使工 

业控制系统形成一个整体。易于扩充其功能的原则设计。”从这 
一 定义可以看出。PLC是一种用程序来改变控制功能的工业控 

制计算机，由于它具有功能强，可靠性高，环境适应能力和抗干 

扰能力强，以及接线简单，编程灵活、方便等特点而得到了广泛 

应用。本文以西门子 S7—200系列 PLC实现对配料生产线 自动 

控制的程序设计过程进行了详细的阐述。 

2 配料生产线的电气控制要求 

该配料生产线广泛应用于建筑、化工等生产领域，主要由 

料仓、仓壁振动器、喂料振动器、称料仓、排料振动器、传送带、 

中间仓、混合仓、搅拌机组成；各振动器、传送带、搅拌机均由电 

机拖动；中间仓门和混合仓卸料门则由电磁阀控制；当某台电 

机过载时电铃报警并禁止所有输出，故障排除后才能继续工 

作。其工作过程如下：(1)按下启动按钮后两个仓壁振动器和两 
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个喂料振动器同时启动 ，料仓一和料仓二同时开始下料 ，将配 

料喂入称料仓。(2)当称料传感器SQ 1和SQ2接通时，对应的仓 

壁振动器和喂料振动器停止工作。停止喂料。(3)启动 1号送料 

传送带。(4)延时 10秒后启动两个排料振动器进行排料，将称料 

仓中的配料通过 1号传送带送入中间仓。(5)延时300秒后启动 

搅拌机，1号送料传送带停止工作。(6)延时3秒后，打开中间仓 

门。将中间仓中的配料放人混合仓通过搅拌机混合均匀。(7)延 

时300秒后，开启混合仓卸料门，启动 2号传送带将混合均匀 

的配料送走。(8)延时300秒后全部停止工作。一个周期结束后 

回到初始状态或继续下一个周期。该配料生产线要求有自动、 

单周期和手动三种工作方式：在自动工作方式下，按下启动按 

钮后能连续不断地循环工作。直到按下停止按钮，当前工作周 

期结束后才停止工作：在单周期工作方式下。按下启动按钮后 

工作一个周期自动停止工作；在手动工作方式下。可手动调整 1 

号传送带、2号传送带和搅拌机。 

表 1 I／0地址分配表 

l 表 1：I／O地址分配表 

l 输入部分 输出部分 

地址 元件 l 功能 地址 元件 l 功能 
10 0 FR1-9 9个热继电器触点的串联 Q0．0 HA J 电机故障报警电铃 

10．1 SB1 搅拌机电机点动按钮 Q0．1 KM1 l控制 1号仓壁振荡器电机 

10．2 SB2 1号传送带电机点动按钮 Q0．2 KM2 l控制1号喂料振荡器电机 

10_3 SB3 2号传送带电机点动按钮 Q0．3 KM3 l控制 1号捧料振荡器电机 

10-4 SB4 循环启动按钮 Q0．4 KM4 l控制2号仓壁振荡器电机 

10．5 SB5 循环停止按钮 Q0．5 KM5 l控制2号喂料振荡器电机 

10．7 SQ1—1 称料传感器 1-1触点 Q0．6 KM6 l控制2号排料振荡器电机 

l I1．0 SQ1-2 称料传感器 1-2触点 Q0．7 KM7 l 控制搅拌机电机 

I1．1 SQ2-1 称料传感器2-1触点 Q1．0 KM8 l 控制1号传送带电机 

I1．2 SQ2-2 称料传感器 2-2触点 Q1．1 KM9 l 控制2号传送带电机 

I1-3 SA1—1 自动工作方式选择 Q2．0 YA1 l 中间仓仓门电磁阀 

I1-4 SA1．2 单周期工作方式选择 Q21 YA2 l 混合仓御料门电磁阀 

I1．5 SA1-3 手动工作方式选择 I 

3 系统硬件设计 

根据该配料生产线的电气控制要求．该系统有9台电机、2 

个电磁阀和 1个过载报警电铃需要控制；在手动工作方式下， 

手动调整 1号传送带、2号传送带和搅拌机．需要 3个点动按 

钮；在自动工作方式下的启动和停止按钮；称料传感器 SQ1和 
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SQ2有两对 4个输入点，工作方式转换开关有 3个输入点，9台 

电机的热继电器串联共用一个输入点．因此该配料生产线的电 

气控制系统采用 PLC控制需要有 13个输入点．12个输出点 ． 

在设计过程中我们选用西门子 s7—200系列 PLC．基本单元选 

用 CPU224模块 DC14输入／继电器 1O输出．扩展单元选用 

EM223DC8输入俄I电器8输出能满足控制要求。具体的／／O地 

址分配见表 1。 

4 系统软件设计 

在系统软件设计过程中，首先根据系统控制要求和工艺流 

程设计出系统顺序功能图，然后根据顺序功能图设计出梯形图。 

图f1)顺序功能图 

4．1顺序功能图的设计 

顺序功能图设计最基本的思想就是将系统的一个工作周 

期划分为若干个顺序相连的步 fStep)，并用编程元件来代表各 

步；步是根据输出量的状态变化来划分的，在任何一步之内，各 

输出量的ON／OFF状态不变，但相邻两步输出量总的状态是不 

同的，这样使得代表各步的编程元件的状态与各输出量的状态 

之间有着直接的逻辑关系。在顺序功能图的各步之间只有一步 

是活动步．步与步之间的转换是通过转换条件来实现的，只有 

在前级步为活动步，并且满足转换条件的情况下才能由前级步 

转到后续步，前级步变为不活动步而后续步变为活动步。在配 

料生产线顺序功能图的设计中．我们根据控制要求将一个工作 

周期划分为 1O个步，并用位存贮存器 M来代表各步，其中 

M0．0为初始步，M0．1-M1．1代表各工作步，完整的顺序功能图如 

图(1)所示。 

4．2梯形图的设计 

在根据顺序功能图设计梯形图时可以有多种设计方法 ．即 

使用起保停电路的设计方法，以转换为中心的设计方法，使用 

顺序控制继电器的设计方法和使用移位寄存器指令的设计方 

法。我们在程序设计过程中彩用了起保停电路的设计方法。 

起保停电路仅使用与触点和线圈有关的基本指令。可以用 

于任意型号的PLC。这是一种通用的编程方法：在程序中用初 

始化脉冲SM0．1将初始步对应的编程元件M0．0置位，为转换 

的实现作好准备，按下启动按钮后．按顺序功能图设计的顺序 

实现自动转换，前级步编程元件的常开触点作为由前级步转到 

后续步的先决条件与转换条件串联．只有当前级步为活动步且 

转换条件满足时，才能由前级步转到后续步；而后续步编程元 

件的常闭触点则串联在前级步编程元件的线圈回路中．当前级 

步转到后续步后 ．后续步变为活动步而前级步则变为不活动 

步，利用后续步编程元件的常开触点实现自保功能．这样一步 
一 步转换实现控制要求。 
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图(2)工作方式控制程序 

图(3—1)启保停主控程序 
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为了实现各工作方式的转换，在自动工作方式下能连续不 

断的循环运行；而在单周期工作方式下，按下启动按钮后只工作 
一 个周期就停止工作。在程序中使用了位寄存器M2．0，在自动 

方式时，按下启动按钮后 M2．0得电并能自保，而在单周期方式 

时，按下启动按钮后M2．0得电但不能自保，在手动方式时按下 

启动按钮后M2．0不能得电。在由初始步MO．0转换到第一步 

MO．1时，不是将启动按钮 IO．4串在 MO．1的线圈回路中，而是将 

M2．0的常开触点串在MO．1的线圈回路中，这样就可以实现自 

动和单周期工作方式的转换控制。在手动方式下通过I1．5使代 

表各步的编程元件处于复位状态，按下点动按钮10．1、IO．2、IO．3 

时对应的输出Q0．7、Q1．0、Q1．1得电，实现对搅拌机、1号传送带 

和2号传送带的点动控制。工作方式控制程序如图(2)所示，起 

保停主控程序及输出控制程序如图(3—1)，图(3—2)所示。 
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图(3—2)启保停输出控制程序 

5 结束语 

本文介绍了利用西门子 $7-200系列可编程序控制器实现 

对配料生产线自动控制系统的设计过程，对系统的硬件组成和 

软件设计作了较为详细的阐述，重点介绍了起保停电路的设计 

思路，现场应用情况表明，该PLC控制系统工作可靠，操作方 

便。本文的创新点在于使用位寄存器M2．0与工作方式转换开 

关实现各工作方式的转换，大大简化了程序设计。 
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程序正确执行。程序结构如图2所示。 

将整个项 目分别下载到主站和从站的 CPU中，系统正常启 

动后 ．可 以进行 DP主站和从站 的通讯。 

3 结束语 

本文结合具体的实验系统介绍了实现 PROFIBUS—DP网络 

主从通讯的具体方法，并已通过实验证明该系统通信稳定、可 

靠 ．取得了良好的控制效果。在本文所论述方法的基础上，通过 

修改应用程序可以很好的满足实际工程中主从站数据通讯及 

主站对从站的监控等要求 ，具有广泛的通用性和实用参考价 

值。由于PROFIBUS-DP的协议开放、实时性好，数据传输速度 

快，系统实现简单，可靠性高，符合现代工业网络发展的趋势， 

必将 在未 来一段时间内得到广泛 的应用 。 

本 文作者 创 新点 ：本文 根 据 目前 工业 实 际 生产 中 

PROFIBUS—DP网络通讯采用的各种实现方法，总结出了一套 

实现起来方便快捷 、简单易行的 PROFIBUS—DP网络通讯方法。 

本文深入浅出、条理清晰、内容完整并配有例图与程序，详细叙 

述了 PROFIBUS—DP网络通讯的设计与实现方法。同时在本文 

所论述方法的基础上．只需修改应用程序就可以很好的满足实 

际工程的需要 ，具有广泛的通用性和实用参考价值。 
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