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项目备战­­­­­­ 

PLC就像人的大脑； 
光电传感器就像人的眼睛； 
电机与皮带输送带就像人的腿 
电磁阀组就像人的肌肉； 
人机界面就像人的嘴巴； 

“工欲善其事 
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­­­­­­自动线核心技术应用 

软件就像人的大脑的中枢神经。 
； 磁性开关就像人的触觉； 

电机与皮带输送带就像人的腿；直线气缸就像人的手和胳膊； 
通信总线就像人的神经系统； 
一样一样的学习一下！ 

工欲善其事，必先利其器”。



一、指导思想 

本项目教学思路： 
“学中做”。瞄 
准职业核心能力， 
围绕YL­335B上 

的各种技术的应 
用，结合可编程 
控制系统设计师 
职业资格的要求， 
通过小任务讲技 
术。 
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指导思想

核 心 核 心 
能 力 能 力



第二篇 项目备战 

任务一 传感器自动线中传感器的使用 

任务目标 

1．掌握生产线中磁性开关 

电接近开关、电感式接近开关 

感器结构、特点及电气接口特性 

2．能进行各种传感器在生产线中的安装与调试 

传感器自动线中传感器的使用 

掌握生产线中磁性开关、光电开关、光纤式光 

电感式接近开关、光电编码器等传 

特点及电气接口特性； 

能进行各种传感器在生产线中的安装与调试。



第二篇 项目备战 

传感器技术是测量技术、 
技术、微电子学、光学、 
等众多学科相互交叉的综合性和高新技术密集型前沿技术之一 
是现代新技术革命和信息社会的重要基础 
控制技术不可缺少的重要组成部分 

• 生产线中传感器用于感知外部信息 
位置、颜色等信息 
PLC。 

•常见的传感器有：压电传感器 

控开关等）、光电传感器 

器等）、气敏传感器等 

传感器 传感器 

、半导体技术、计算机技术、信息处理 
、声学、精密机械、仿生学和材料科学 

等众多学科相互交叉的综合性和高新技术密集型前沿技术之一， 
是现代新技术革命和信息社会的重要基础，是自动检测和自动 
控制技术不可缺少的重要组成部分 

生产线中传感器用于感知外部信息，用于检测 
颜色等信息，并且把相应的信号输入给 

压电传感器、磁电传感器（磁 

光电传感器（光电开关、光纤传感 

气敏传感器等。



YL­335A生产线中使用的传感器 
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生产线中使用的传感器



开关分类 

接近开关 

•主要用于检测位置 
变化）接近开关 
接近开关、光电型接近开关等 

磁控开关 

•磁控开关是一种非接触式位置检测开 
关，不会磨损和损伤被测对象 
速度比较快。 
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开关分类 
主要用于检测位置，有磁控式（磁场 

接近开关、感应式（金属物体） 
光电型接近开关等。 

磁控开关是一种非接触式位置检测开 
不会磨损和损伤被测对象，相应 

。



磁控接近开关­实物和符号 
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实物和符号



磁控接近开关 
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磁控接近开关­干簧管结构



磁控接近开关工作原理 

当有磁性物质接近磁控开 

关时，磁控开关被磁化而使得 

接点吸合在一起， 

接通。 
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磁控接近开关工作原理 

当有磁性物质接近磁控开 

磁控开关被磁化而使得 

，从而使回路



磁控接近开关应用 
¢ 磁控开关用于测量气缸位置 
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磁控接近开关应用



生产线中磁控开关位置调整 

旋转气缸 

第二篇 项目备战 第二篇 项目备战 

生产线中磁控开关位置调整 

旋转气缸



生产线中磁控开关位置调整 

直线气缸 
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生产线中磁控开关位置调整 

直线气缸



磁控接近开关内部接线图 
¢ 串联电阻限制电流大小，保护接点不被烧毁 

¢ 串联二极管保证在电源极性接反时保护内部电路 
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磁控接近开关内部接线图 
保护接点不被烧毁； 

串联二极管保证在电源极性接反时保护内部电路；



光电式接近开关 
¢ 用在环境比较好、无灰尘、无粉尘污染的场合 
接触式测量，对被测物体无任何影响 
程中得到广泛的应用。 

第二篇 项目备战 第二篇 项目备战 

光电式接近开关 
无粉尘污染的场合，为非 

对被测物体无任何影响，在工业生产过



光电式接近开关 
¢ 利用光敏三极管、光敏二极管 

射回的光的强弱或有无光线， 
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光电式接近开关­工作原理 
光敏二极管、光敏电阻或光敏电池检测反 

，从而检测是否存在物体。



光电式接近开关类型 
它是一种集发射器和接收器于一体的传感器 
检测物体经过时，物体将光电开关发射器发射的足够 
量的光线反射到接收器 
信号。当被检测物体的表面光亮或其反光率极高时 
漫反射式的光电开关是首选的检测模式 

它亦集发射器与接收器于一体 
的光线经过反射镜反射回接收器 
且完全阻断光线时，光电开关就产生了检测开关信号 

它包含了在结构上相互分离且光轴相对放置的发射器 
和接收器，发射器发出的光线直接进入接收器 
检测物体经过发射器和接收器之间且阻断光线时 
电开关就产生了开关信号 
对射式光电开关是最可靠的检测装置 

①漫反 
射式光 
电开关 

②镜反 
射式光 
电开关 

③对射 
式光电 
开关 
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光电式接近开关类型 
它是一种集发射器和接收器于一体的传感器，当有被 

物体将光电开关发射器发射的足够 
量的光线反射到接收器，于是光电开关就产生了开关 

当被检测物体的表面光亮或其反光率极高时， 
漫反射式的光电开关是首选的检测模式。 

它亦集发射器与接收器于一体，光电开关发射器发出 
的光线经过反射镜反射回接收器，当被检测物体经过 

光电开关就产生了检测开关信号。 

它包含了在结构上相互分离且光轴相对放置的发射器 
发射器发出的光线直接进入接收器，当被 

检测物体经过发射器和接收器之间且阻断光线时，光 
电开关就产生了开关信号。当检测物体为不透明时， 
对射式光电开关是最可靠的检测装置。



光电式接近开关类型 

它通常采用标准的 
位于U型槽的两边 
U型槽且阻断光轴时 
槽式光电开关比较适合检测高速运动的物体 
能分辨透明与半透明物体 

它采用塑料或玻璃光纤传感器来引导光线 
对距离远的被检测物体进行检测 
器分为对射式和漫反射式 

④槽式光 
电开关 

⑤光纤式 
光电开关 
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光电式接近开关类型 

它通常采用标准的U字型结构，其发射器和接收器分别 
型槽的两边，并形成一光轴，当被检测物体经过 

型槽且阻断光轴时，光电开关就产生了开关量信号。 
槽式光电开关比较适合检测高速运动的物体，并且它 
能分辨透明与半透明物体,使用安全可靠。 

它采用塑料或玻璃光纤传感器来引导光线，可以 
对距离远的被检测物体进行检测。通常光纤传感 
器分为对射式和漫反射式。



光电开关安装示意图 
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光电开关安装示意图



光电开关安装示意图 

¢槽式光电开关用于测速 
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光电开关安装示意图 

槽式光电开关用于测速



关电开关内部接线图 
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关电开关内部接线图



关电开关调整 
¢ 调整绿灯亮； 

¢ 调整位置和灵敏度，当被检测物体在范围内时 
灯亮； 
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关电开关调整 

当被检测物体在范围内时，橙色



光纤式光电接近开关 
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光纤式光电接近开关



光纤式光电接近开关 
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光纤式光电接近开关



光纤传感器特点 
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光纤传感器特点



光纤传感器安装 
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光纤传感器安装



光纤传感器调整 
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光纤传感器调整



常见材料的反射率 

材料 

白画纸 

不透明黑色塑料 

报纸 

不透明白色塑料 
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常见材料的反射率 

反射率 

90% 

14% 

55% 

87%



光纤传感器内部接线图 
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光纤传感器内部接线图



PLC接线 
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接线



光电编码器 

¢ 分类 
1. 绝对式编码器 

2. 相对式编码器 

BCD码输出 

格雷码输出 

直接输出相对位置 
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光电编码器 

码输出 

格雷码输出 

直接输出当前位置 

直接输出相对位置 

是一种通过光电 
转换将输出轴上 
的机械几何位移 
量转换成脉冲或 
数字量的传感器。

http://images.google.cn/imgres?imgurl=http://pic.chaolong.com.cn/product/200811/2008112521228017456156.jpg&imgrefurl=http://www.chaolong.com.cn/product/detail----468224----------------.htm&usg=__vGLl54DEhLlEcjAJcU4j3SqUREQ=&h=300&w=300&sz=38&hl=zh-CN&start=1&um=1&tbnid=bI9oLyt_uGyWsM:&tbnh=116&tbnw=116&prev=/images?q=%E6%97%8B%E8%BD%AC%E7%BC%96%E7%A0%81%E5%99%A8&um=1&hl=zh-CN&newwindow=1


光电编码器应用 

应 
•通过计算每秒光电编码器输出脉冲 
的个数（或数据变化速度 
映当前电动机的转速 

用 
•测位移：如果能够确定每转一圈代 
表的位移量， 
的个数（或当前值 

光电编码器应用 

通过计算每秒光电编码器输出脉冲 
或数据变化速度）就能反 

映当前电动机的转速。 

如果能够确定每转一圈代 
，就能够通过测量脉冲 

或当前值）来计算位移。



光电编码器 
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光电编码器­相对式



光电编码器­相对式码盘 
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相对式码盘



相对式光电编码器­位置和方向的判断 

¢ 零点的判断：加装零点检测输出信号 

¢ 方向判断：安装两组光电检测装置 
周期。 
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位置和方向的判断 

加装零点检测输出信号 

安装两组光电检测装置，位置上相差1/4



工作原理­绝对式 
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绝对式



工作原理­绝对式 
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绝对式 

红色为透光

http://blog.gkong.com/uploadfile2/200871423915341.gif


编码盘的数码 
十进制 二进制 格雷码 

O 0000 0000 

1 0001 0001 

2 0010 0011 

3 0011 0010 

4 0100 0110 

5 0101 0111 

6 0110 0101 

7 0111 0100 
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编码盘的数码­格雷码 
十进制 二进制 格雷码 

8 1000 1100 

9 1001 1101 

10 1010 1111 

11 1011 1110 

12 1100 1010 

13 1101 1011 

14 1110 1001 

15 1111 1000



格雷码特点 

相邻数字只相差一位数字 
扰的能力 

绝对式编码器位数 

最小角度=360/2N（ 

相对式编码器 
• 最小角度=360/2N 
• 可以用倍频的方法提高精度 

格雷码特点 

相邻数字只相差一位数字，提高抗干 

绝对式编码器位数N：决定精度。 

（度） 

相对式编码器：条纹数决定精度 
=360/2N（度） 

可以用倍频的方法提高精度（有4和2倍频）



其他接近开关 

开关内部有一个线圈 
从而产生磁场。 

利用导电物体在接近接近开关的电磁场时 
物体内部产生涡流 
关，使开关内部电路参数发生变化 
出有无导电物体移近 
接近开关所能检测的物体必须是导电体 
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其他接近开关­电涡流式 

开关内部有一个线圈，其通有一定频率电流， 

利用导电物体在接近接近开关的电磁场时，使 
物体内部产生涡流。这个涡流反作用到接近开 

使开关内部电路参数发生变化，由此识别 
出有无导电物体移近，进而控制开关的通或断。 
接近开关所能检测的物体必须是导电体。



其他接近开关 
开关的测量回路通常是构成电容器的一 
个极板，而另一个极板是开关的外壳 
外壳在测量过程中通常是接地或与设备 
的机壳相连接 

当有物体移向接近开关时 
为导体，由于它的接近 
介电常数发生变化 
变化，使得和测量头相连的电路状态也 
随之发生变化 
通或断开。这种接近开关检测的对象 
不限于导体， 
等。 
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其他接近开关­电容式 
开关的测量回路通常是构成电容器的一 

而另一个极板是开关的外壳。 
外壳在测量过程中通常是接地或与设备 
的机壳相连接。 

当有物体移向接近开关时，不论它是否 
由于它的接近，总要使电容的 

介电常数发生变化，从而使电容量发生 
使得和测量头相连的电路状态也 

随之发生变化，由此便可控制开关的接 
这种接近开关检测的对象， 
，可以绝缘的液体或粉状物



开关安装 

左右移动 
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开关安装 

前后移动



接近开关接线 

第二篇 项目备战 第二篇 项目备战 

接近开关接线



第二篇 项目备战 

任务二 自动化生产线中的异步电机控制 

任务目标 

1．掌握生产线中磁性开关 

电接近开关、电感式接近开关 

感器结构、特点及电气接口特性 

2．能进行各种传感器在生产线中的安装与调试 

自动化生产线中的异步电机控制 

掌握生产线中磁性开关、光电开关、光纤式光 

电感式接近开关、光电编码器等传 

特点及电气接口特性； 

能进行各种传感器在生产线中的安装与调试。



三相异步电动机在运行过程中需注意 

和电源断开，则变成单相运行 

向运转。但若负载不变 

将变大，导致电机过热 

三相异步电动机若在启动前有一相断电 

此时只能听到嗡嗡声， 

须赶快排除故障。注意外壳的接地线必须可靠的接大地 

防止漏电引起人身伤害 

子任务一 交流电异步动机的使用 子任务一 交流电异步动机的使用 

三相异步电动机在运行过程中需注意，若其中一相 

则变成单相运行。此时电机仍会按原来方 

但若负载不变，三相供电变为单相供电，电流 

导致电机过热。使用中要特别注意这种现象； 

三相异步电动机若在启动前有一相断电，将不能启动。 

，长时间启动不了，也会过热，必 

注意外壳的接地线必须可靠的接大地， 

防止漏电引起人身伤害。 

交流电异步动机的使用 交流电异步动机的使用
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4 4． ．在单站工作情况下，装配单元上安装的红 
示和报警显示。按钮/指示灯模块的指示灯暂不使用 

1 1． ．在单站工作情况下，装配单元上安装的红 
示和报警显示。按钮/指示灯模块的指示灯暂不使用 

装配单元上安装的红、黄、绿三色警示灯用于本单元的状态显 
指示灯模块的指示灯暂不使用。 

装配单元上安装的红、黄、绿三色警示灯用于本单元的状态显 
指示灯模块的指示灯暂不使用。 

装配单元上安装的红、黄、绿三色警示灯用于本单元的状态显 
指示灯模块的指示灯暂不使用。 

装配单元上安装的红、黄、绿三色警示灯用于本单元的状态显 
指示灯模块的指示灯暂不使用。



1 
• 推料位置要手动调整推料气缸或者挡料板位置 
螺栓。否则位置不到位引起工件推偏 

2 
• 磁性开关的安装位置可以调整 
螺栓，让它顺着气缸滑动， 
注意夹料气缸要把工件夹紧 
开关几乎靠近在一起。如果磁性开关安装位置不当 
程。 

3 
• 底座和装料管安装的光电开关 
开关上的指示灯不亮；若在底层起有 
而第4层处光电接近开关不亮 
二个光电开关都亮。否则调整光电开关位置或者光强度 

推料位置要手动调整推料气缸或者挡料板位置，调整后，再固定 
否则位置不到位引起工件推偏。 

磁性开关的安装位置可以调整，调整方法是松开磁性开关的紧定 
，到达指定位置后，再旋紧紧定螺栓。 

注意夹料气缸要把工件夹紧，行程很短，因此它上面的二个磁性 
如果磁性开关安装位置不当，影响控制过 

底座和装料管安装的光电开关，若该部分机构内没有工件，光电 
若在底层起有3个工件，底层处光电开关亮， 

层处光电接近开关不亮；若在底层起有4个工件或者以上， 
否则调整光电开关位置或者光强度



子任务二 用变频器驱动装置的使用通 子任务二 用变频器驱动装置的使用通 

熔断器 熔断器 
空气断路器 空气断路器 变频器 变频器 

L1 L1 
L2 L2 

L3 L3 

L1 L1 

L2 L2

L3 L3 

U U 

V V 

W W 

PE PE 

熔断器 
空气断路器 变频器 

L1 
L2 

L3 

L1 

L2

L3 

U 

V 

W 

PE 

YL­335B分拣站使用的三相交流减速电机的速度 
制采用西门子通用变频器MM420，其电气连接如图 
三相交流电源经熔断器、交流接触器 
频器输出到交流电动机。 

用变频器驱动装置的使用通 用变频器驱动装置的使用通 

电机 电机 

U U 

V V 

W W 

电机 

U 

V 

W 

分拣站使用的三相交流减速电机的速度、方向控 
其电气连接如图2­25所示。 

交流接触器、滤波器（可选）、变



UR 

变频器控制输出正旋波的驱动电源是以恒电压频率比 
（U/f）保持磁通不变为基础的 
（SPWM）驱动主电路，以产生U 
流异步电动机。 

UI 

变频器控制输出正旋波的驱动电源是以恒电压频率比 
保持磁通不变为基础的，在经过正旋波脉宽调制 

U、V、W三相交流电驱动三相交 

3~



SPWM调制的控制信号为幅值和频率均可调的正旋波 
号为三角波，如图2-28（a）所示 
角波调制。当控制电压高于三角波电压时 
“高”电平，否则输出“低”电平 

u 

u 
O 

O 

a) 

调制的控制信号为幅值和频率均可调的正旋波，载波信 
所示，该电路采用正弦波控制，三 

当控制电压高于三角波电压时，比较器输出电压Ud为 
电平。 

ωt 

ωt



u1 ut

ud 

ua 

ut 

ω1t 

50Hz 

SPWM调制波经功率放大才能驱动电机 
回路中，左侧的桥式整流器将工频交流电变成直流恒值电压 
右侧逆变器供电。等效正弦脉宽调制波 
则逆变器输出脉宽按正弦规律变化的等效矩形电压波 
正弦交流电用来驱动交流伺服电机。 

SPWM变频器功率放大主回路图 

D1  D2  D3 

D4  D5  D6 

T1  T2  T3 

T4  T5  T6 

ua 

ua 

ub 

ub 

uc 

uc 

调制波经功率放大才能驱动电机。SPWM变频器功率放大主 
左侧的桥式整流器将工频交流电变成直流恒值电压，给图中 

等效正弦脉宽调制波Ua、Ub、Uc送入T1～T6的基极， 
则逆变器输出脉宽按正弦规律变化的等效矩形电压波，经过滤波变成 

。 

变频器功率放大主回路图



MM420变频器是一个智能化的数字式变频器 

操作板（BOP）上可以进行参数设置 

1 标准级：可以访问最经常使用的参数 

2 扩展级：允许扩展访问参数的范围 

I/O功能。 

3 专家级：只供专家使用。 

4 维修级：只供授权的维修人员使用 

MM420变频器参数 

变频器是一个智能化的数字式变频器，在基本 

上可以进行参数设置。参数分为4个级别： 

可以访问最经常使用的参数。 

允许扩展访问参数的范围，例如变频器的 

。 

只供授权的维修人员使用—具有密码保护。 

变频器参数



BOP 

操作板 

电源和模拟输入 

输入电压 :0V到＋10V 
可标定 

1 
2 

3 
4 

＋ 10V 
0 V 

≥ 4.7KV A 

D 

5 
6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 
13 

14 
15 

电源 

最 大 
最 大 

(最大 

(隔离的） 
CPU 

RL1-B 

RL1-C 

AOUT 

AOUT 

P 

N 

RL1 

D 

A 

4 

输出继电器触头 

250V AC, 最大2A 

(感性负载) 

30V DC,最大5A 

(阻性负载) 

模拟输出0mA到 20mA 

200V至 240V 1/3 AC 
350V至 480V 3 AC 

PE 

FS1 

PE L,N(L1,L2) 

或
L1,L2,L3 

AC 

DC 

直

流
回

路 

DC 

AC 

PE U V W 

～



显示/按钮 功能 

状态显 
示 

LCD 

启动变 
频器 

按此键起动变频器 
为了使此键的操作有效 

停止变 
频器 

OFF1：按此键 
速停车，缺省值运行时此键被封锁 
操作，应设定 

OFF2：按此键两次 
将在惯性作用下自由停车 

改变电 
动机的 
转动方 
向 

按此键可以改变电动机的转动方向 
时，用负号表示或用闪烁的小数点表示 
行时此键是被封锁的 
定 P0700 = 1 

电动机 
点动 

在变频器无输出的情况下按此键 
并按预设定的点动频率运行 
停车。如果变频器 
起作用。 

功能的说明 

LCD显示变频器当前的设定值 

按此键起动变频器。缺省值运行时此键是被封锁的。 
为了使此键的操作有效，应设定P0700 = 1 

按此键，变频器将按选定的斜坡下降速率减 
缺省值运行时此键被封锁；为了允许此键 

应设定P0700 = 1。 

按此键两次（或一次，但时间较长）电动机 
将在惯性作用下自由停车。此功能总是“使能”的。 

按此键可以改变电动机的转动方向，电动机的反向 
用负号表示或用闪烁的小数点表示。缺省值运 

行时此键是被封锁的，为了使此键的操作有效应设 
P0700 = 1 

在变频器无输出的情况下按此键，将使电动机起动， 
并按预设定的点动频率运行。释放此键时，变频器 

如果变频器/电动机正在运行，按此键将不



功能 

此键用于浏览辅助信息 

变频器运行过程中 
动2秒钟，将显示以下参数值 
开始）： 

1. 直流回路电压 

2. 输出电流A 
3. 输出频率（Hz 
4. 输出电压（用 

5. 由P0005选定的数值 
一个（3，4或5）， 
连续多次按下此键将轮流显示以上参数 
跳转功能 
在显示任何一个参数 
将立即跳转到r0000 
数。跳转到r0000 

访问参数 

增加数值 按此键即可增加面板上显示的参数数值 

减少数值 按此键即可减少面板上显示的参数数值 

此键用于浏览辅助信息。 

变频器运行过程中，在显示任何一个参数时按下此键并保持不 
将显示以下参数值（在变频器运行中从任何一个参数 

直流回路电压（用d表示–单位：V） 

Hz） 

用o表示–单位V） 

选定的数值（如果P0005选择显示上述参数中的任何 
），这里将不再显示）。 

连续多次按下此键将轮流显示以上参数。 

在显示任何一个参数（rXXXX或PXXXX）时短时间按下此键， 
r0000,如果需要的话，您可以接着修改其它的参 

r0000后，按此键将返回原来的显示点。 

按此键即可访问参数。 

按此键即可增加面板上显示的参数数值。 

按此键即可减少面板上显示的参数数值。



改变P0004—参数过滤功能 

操作步骤 

按

按

按

按

按 

访问参数 

直到显示出P0004 

直到显示出P0004 

或 达到所需要的数值 

确认并存储参数的数值 

使用者只能看到命令参数 

显示的结果 

达到所需要的数值



设定值 所指定参数组意义 

0  全部参数 

2  变频器参数 

3  电动机参数 

7  命令，二进制 I/O 

8  模­数转换和数­模转换 

10  设定值通道/  RFG（斜坡函数发 
生器） 

设定值 所指定参数组意义 

12  驱动装置的特征 

13  电动机的控制 

20  通讯 

21  报警 /警告 / 监控 

22  工艺参量控制器（例如PID） 

斜坡函数发



假设参数P0004设定值=0， 

定数值的步骤如下： 

按 键访问参数 

按 键直到显示出 

按 键进入参数数值访问级 

按 、或 

按 键确认并存储参数的数值 

1 

2 

3 

4 

5 

，需要把设定值改变为7。改变设 

键访问参数 

键直到显示出P0004； 

键进入参数数值访问级； 

键达到所需要的数值7； 

键确认并存储参数的数值。



第二篇 项目备战 

任务三 伺服电机及驱动器在生产 

任务目标 

1．掌握伺服电机的特性及控制方法 

动器的原理及电气接线； 

2．能使用伺服驱动器进行伺服电机的控制 

3. 会设置伺服驱动器的参数 

伺服电机及驱动器在生产 线中的使用 

掌握伺服电机的特性及控制方法，伺服驱 

； 

能使用伺服驱动器进行伺服电机的控制； 

会设置伺服驱动器的参数。



子任务一 变频器驱动装置的 子任务一 变频器驱动装置的 

在YL­335B的输送单元上中， 
永磁同步交流伺服电机，及MADDT1207003 
同步伺服驱动装置作为运输机械手的运动控制装置 
32所示。 

图2­32 YL­335B的输送单元上的伺服电机及驱动器 

驱动装置的使用 驱动装置的使用 

，采用了松下MHMD022P1U 
MADDT1207003全数字交流永磁 

同步伺服驱动装置作为运输机械手的运动控制装置。如图2­ 

的输送单元上的伺服电机及驱动器



MHMD022P1U的含义：MHMD 
电机的额定功率为200W，2表示电压规格为 

式编码器，脉冲数为2500p/r，分辨率 

图2­33 伺服电机结构概图 

MHMD表示电机类型为大惯量，02表示 

表示电压规格为200V，P表示编码器为增量 

分辨率10000，输出信号线数为5根线。 

伺服电机结构概图



交流永磁同步伺服驱动器主要有伺服控制单元 
单元、通讯接口单元、伺服电动机及相应的反馈检测器件组成 
其控制器系统结构框图如图2­34所示 
位置控制器、速度控制器、转矩和电流控制器等等 

交流永磁同步伺服驱动器主要有伺服控制单元、功率驱动 
伺服电动机及相应的反馈检测器件组成， 

所示。其中伺服控制单元包括 
转矩和电流控制器等等。



子任务二 伺服电机及驱动器的硬件接线 子任务二 伺服电机及驱动器的硬件接线 

伺服电机及驱动器与外围设备之间接线 

断路器，滤波器后直接到控制电源输入端 

L2C，滤波器后的电源经接触器 

的主电源输入端（X1）L1、L3， 

（X2）U、V、W接伺服电机，伺服电机的编码器输出信号 

也要接到驱动器的编码器接入端 

号（X5）还要与PLC等控制器相连接 

与计算机或手持控制器相连，用于参数设置 

个方面来介绍伺服驱动装置的接线 

及驱动器的硬件接线 及驱动器的硬件接线 

伺服电机及驱动器与外围设备之间接线，输入电源经 

滤波器后直接到控制电源输入端（X1）L1C、 

滤波器后的电源经接触器、电抗器后到伺服驱动器 

，伺服驱动器的输出电源 

伺服电机的编码器输出信号 

也要接到驱动器的编码器接入端（X6），相关的I/O控制信 

等控制器相连接，伺服驱动器还可以 

用于参数设置。下面将从三 

个方面来介绍伺服驱动装置的接线。



伺服驱动器的结构框图 伺服驱动器的结构框图



图2­37伺服驱动器主电路的接线 伺服驱动器主电路的接线



子任务三 伺服驱动器的参数设置与调整 子任务三 伺服驱动器的参数设置与调整 

伺服电机及驱动器与外围设备之间的接线图 

如所示，输入电源经断路器 
制电源输入端（X1）L1C 
源经接触器、电抗器后到伺服驱动器的主电源输 
入端（X1）L1、L3，伺服驱动器的输出电源 
（X2）U、V、W接伺服电机 
输出信号也要接到驱动器的编码器接入端 
相关的I/O控制信号（X5） 

连接，伺服驱动器还可以与计算机或手持控制器 
相连，用于参数设置。下面将从三个方面来介绍 
伺服驱动装置的接线。 

伺服驱动器的参数设置与调整 伺服驱动器的参数设置与调整 

伺服电机及驱动器与外围设备之间的接线图 

输入电源经断路器，滤波器后直接到控 
L1C、L2C，滤波器后的电 

电抗器后到伺服驱动器的主电源输 
伺服驱动器的输出电源 

接伺服电机，伺服电机的编码器 
输出信号也要接到驱动器的编码器接入端（X6）， 

）还要与PLC等控制器相 

伺服驱动器还可以与计算机或手持控制器 
下面将从三个方面来介绍



驱动器参数设置软件 Panaterm 

轴地址选择 
开关 

转矩监测端 
子 

转速监测端 
子 

显示单元 

驱动器参数设置 
面板



第二篇 项目备战 

任务四 气动技术在自动化生产线中的使用 

任务目标 

1．掌握常见气动元件的功能 

2．能使用气动元件构成气动系统 

气动技术在自动化生产线中的使用 

掌握常见气动元件的功能、特性； 

能使用气动元件构成气动系统，连接气路。



子任务一 气泵的认知 子任务一 气泵的认知 

气泵包括：空气压缩机 
安全保护器、储气罐、 
主管道过滤器。 

空气压缩机、压力开关、过载 
、压力表、气源开关、



气泵图示 

（a）气泵 

（c）电磁阀及汇流板 

气泵图示 

（b）过滤减压阀 

（d）双向电磁阀



（e）薄型气缸 （f）双杆气缸 

（h）笔形气缸 

双杆气缸 （g）手指气缸 

（i）回转气缸



子任务二 气动执行元件的认知 子任务二 气动执行元件的认知 

气动系统常用的执行元件为气缸和气马 

达。气缸用于实现直线往复运动 

于实现连续回转运动。 

了气缸，包括笔型缸、 

双杆气缸、手指气缸等 

气动执行元件的认知 气动执行元件的认知 

气动系统常用的执行元件为气缸和气马 

气缸用于实现直线往复运动；气马达用 

。在YL­335B中只用到 

、薄型气缸、回转气缸、 

手指气缸等，如下图所示。



（a）薄型气缸 （b）双杆气缸 

（d）笔形气缸 

YL­335B中使用的气缸 

双杆气缸 （c）手指气缸 

（e）回转气缸 

中使用的气缸



•2.5～6mm 微型 
气缸 

•8～25mm 小型 
气缸 

•32～320mm 中型 
气缸 

分 类 

6mm 

25mm 

320mm 

类



•固定式气缸和摆动式气缸 
安装 
方式 

•给油气缸和不给油气缸 
润滑 
方式 

•单作用气缸和双作用气缸 
驱动 
方式 

分 类 

固定式气缸和摆动式气缸 

给油气缸和不给油气缸 

单作用气缸和双作用气缸 

类



气缸主要由缸筒、 
密封件等组成，图为普通型单活塞双作用气 
缸结构。 

普通型单活塞双作用气缸结构 

、活塞杆、前后端盖及 
图为普通型单活塞双作用气 

普通型单活塞双作用气缸结构



结 构



子任务三 气动控制元件的认知 子任务三 气动控制元件的认知 

在YL­335B中使用的气动控制元件按其作用 

和功能有压力控制阀、方向控制阀 

（一）压力控制阀 

在YL­335B中使用到的压力控制阀主要有减压阀 

气动控制元件的认知 气动控制元件的认知 

中使用的气动控制元件按其作用 

方向控制阀、流量控制阀。 

中使用到的压力控制阀主要有减压阀、溢流阀。



P1 P1 P2 

图形符号 

1 

2 

3 

1 

1 

1 

7 

1-调压弹簧 2-溢流阀 3-膜片 4-阀杆 9-反馈导杆 6-主阀 7-溢流口 

（a） （b） 

（1）减压阀 减压阀的作用是降低由空气压缩机 

来的压力，以适于每台气动设备的需要 
部分压力保持稳定。 

减压阀的结构及实物图 

图形符号 

减压阀的作用是降低由空气压缩机 

以适于每台气动设备的需要，并使这一 

减压阀的结构及实物图



（2）溢流阀 溢流阀的作用是当系统压力超过调定 

值时，便自动排气，使系统的压力下降 
安全，故也称其为安全阀。 

1 

2 

3 

1-旋 钮 2-弹 簧 3-活 塞 

（ 关 闭 状 态 （ )开 启 状 态 

安全阀的工作原理图 

溢流阀的作用是当系统压力超过调定 

使系统的压力下降，以保证系统 

活 塞 

开 启 状 态 

图 型 符 号 

安全阀的工作原理图



（二）流量控制阀 
节流阀是将空气的流通截面缩小以增加气体的流通阻力 

而降低气体的压力和流量。如图所示 
丝，可以调节流阀的开口度（无级调节 
度不变，此类阀称为可调节开口截流阀 

节流阀是将空气的流通截面缩小以增加气体的流通阻力， 
如图所示，阀体上有一个调整螺 

无级调节），并可保持其开口 
此类阀称为可调节开口截流阀。



下图是一个双动气缸装有两个限出型气缸节流阀的 
连接和调节原理示意图，当调节节流阀 
缸的伸出速度，而当调节节流阀 
回速度。 

（a）节流阀连接和调整示意图 

节流阀连接和调整 

下图是一个双动气缸装有两个限出型气缸节流阀的 
当调节节流阀B时，是调整气 

而当调节节流阀A时，是调整气缸的缩 

（b）实际调整图 

节流阀连接和调整



（三）方向控制阀 

单电控电磁换向阀的工作原理 

用来改变气流流动方向或通断的控制阀 

电磁阀是利用其电磁线圈通电时 

使阀芯切换，达到改变气流方向的目的 

单电控电磁换向阀的工作原理 

用来改变气流流动方向或通断的控制阀，通常使用的是电磁阀。 

电磁阀是利用其电磁线圈通电时，静铁芯对动铁芯产生电磁吸力 

达到改变气流方向的目的。



“位” 的概念 

“位”指的是为了改变气体方向， 

位置。“通”的含义则指换向阀与系统相连的通口 

二位三通、二位四通和二位五通单控电磁换向阀的图形符号 

有几个方格就是几位，方格中的“┯” 

部分单电控电磁换向阀的图形符号 

，阀芯相对于阀体所具有的不同的工作 

的含义则指换向阀与系统相连的通口，有几个通口即为几通。 

二位四通和二位五通单控电磁换向阀的图形符号，图形中 

”和“┷”符号表示各接口互不相通 

部分单电控电磁换向阀的图形符号



电磁阀组 电磁阀组



做一做，看看电磁阀如何安装 

第一步 切断气源，用螺丝刀拆卸下已经损坏的电磁阀 

第二步 用螺丝刀将新的电磁阀装上 

第五步 接通气源，用手控开关进行调试 
情况 

第三步 将电气控制接头插入电磁阀上 

第四步 将气路管插入电磁阀上的快速接头 

看看电磁阀如何安装？ 

用螺丝刀拆卸下已经损坏的电磁阀， 

用螺丝刀将新的电磁阀装上 

用手控开关进行调试，检查气缸动作 
情况 

将电气控制接头插入电磁阀上 

将气路管插入电磁阀上的快速接头



已拆卸电磁阀的汇流板 安装电磁阀



连接电磁阀电路 
连接气路



第二篇 项目备战 

任务五 可编程控制器在自动化生产线中的使用 

任务目标 

1．掌握PLC的工作原理 

入输出端口的选择原则 

2．能分析控制系统的工艺要求 

模拟量的输入输出点数 

3．能应用常用指令编写控制系统的程序 

可编程控制器在自动化生产线中的使用 

的工作原理、外部接口特性、输 

入输出端口的选择原则、常用指令； 

能分析控制系统的工艺要求，确定数字量、 

模拟量的输入输出点数 

能应用常用指令编写控制系统的程序。



子任务一  S7­200PLC结构与认知 子任务一  S7­200PLC结构与认知 

S7­200系列PLC属于混合式 
PLC主机和扩展模块组成 
机由CPU、存储器、通讯电路 
输出电路、电源等基本模块组成 
个整体式的PLC，可以单独的完成控制功 
能，它包含一个控制系统所需的最小组成 
单元。图2­62是S7­200CPU 
构图，它将一个微处理器 
和数字量I/O（输入/输出 
紧密地封装之中。 

结构与认知 结构与认知 

属于混合式PLC，由 
主机和扩展模块组成。其中，PLC主 

通讯电路、基本输入 
电源等基本模块组成，相当一 

可以单独的完成控制功 
它包含一个控制系统所需的最小组成 

200CPU模块的外形结 
它将一个微处理器、一个集成电源 

输出）点集成在一个



S7­200CPU模块的外形结构图 模块的外形结构图



1．开关量输入、输出端口 

S7200PLC输入模块接线图 

输出端口 

输入模块接线图



NPN输出传感器与PLC PLC的连接



图2­65 S7200PLC输出模块接线图 输出模块接线图



2.模拟量输入、输出模块 

CPU224XP模拟量通道接线图 

输出模块 

模拟量通道接线图



3．通讯接口 
S7­200系列PLC整合了一个或两个RS485 

接口，可也作为OP（操作终端）接口，如连接一些 

支持自由通讯协议及PPI（点对点主站模式 

4. 电源 
S7­­200本机单元有一个内部电源，它为本机单元 

24VDC电源输出,如图2­67所示。每一个S7 
24VDC电源。以下两点需要注意： 

① CPU模块都有一个24VDC传感器电源 

电器线圈提供24VDC。如果电源要求超出了 

可以增加一个外部24VDC电源来供给扩展模块的 

② 当有扩展模块连接时CPU模块也为其提供 

电源需求超出了CPU模块的电源定额，您必须卸下扩展模块 

源预定值之内才行。 

RS485通讯接口，既可作为PG（编程） 

如连接一些HMI（人机接口）设备。 

点对点主站模式）通讯协议。 

它为本机单元、扩展模块以及一个 
S7­200 CPU模块向外提供5VDC和 

传感器电源，它为本机输入点和扩展模块继 

如果电源要求超出了CPU模块24VDC电源的定额，您 

电源来供给扩展模块的24VDC。 

模块也为其提供5V电源。如果扩展模块的5V 
您必须卸下扩展模块，直到需求在电



供电电源输入 

图2­67 PLC电源图 

传感器电源输出 

电源图



子任务二  PLC的位置控制 子任务二  PLC的位置控制 

一、PTO的认知与编程。 

Q0.0和Q0.1输出端子的高速功能输出通过 

对PTO/PWM寄存器的不同设置来实现 

PTO/PWM寄存器由SMB65~SMB85 

的作用是监视和控制脉冲输出 

（PWM）功能。 

的位置控制 的位置控制 

输出端子的高速功能输出通过 

寄存器的不同设置来实现。 

SMB65~SMB85组成，它们 

的作用是监视和控制脉冲输出(PTO)和脉宽调制



1．使用位控向导编程的步骤如下 

1）为S7­­200 PLC选择选项组态内置 
在STEP7 V4.0软件命令菜单中选择“工具 
S7­200PLC内置PTO/PWM操作，如图2­ 

位控向导启动界面 

使用位控向导编程的步骤如下： 

选择选项组态内置PTO/PWM操作。 
工具”→“位置控制向导”并选择配置 
­72所示。 

位控向导启动界面



2）单击“下一步”选择“QO.0”，再单击 
（PTO）”。如图 

再单击“下一步”选择“线性脉冲输出 
如图2­73所示。



3）单击“下一步”后，在对应的编辑框中输入 
速度值 

在对应的编辑框中输入MAX_SPEED和SS_SPEED 
速度值



4）单击“下一步”填写电机加速时间 

设定加速和减速时间 

填写电机加速时间“1500”和电机减速时间“200” 

设定加速和减速时间



5）接下来一步是配置运动包络界面 

配置运动包络界面 

接下来一步是配置运动包络界面，见图2­76。 

配置运动包络界面





配置运动包络界面 配置运动包络界面





设置第4 4个包络



生成项目组件提示 

6）运动包络编写完成单击“确认” 
区地址（建议地址为VB75～VB300）， 
单击“完成”。 

生成项目组件提示 

”，向导会要求为运动包络指定V存储 
，默认这一建议，单击“下一步” ，



第二篇 项目备战 

任务六 可编程控制器在自动化生产线中的使用 

任务目标 

1．掌握PLC的工作原理、 

输出端口的选择原则、常用指令 
2．能分析控制系统的工艺要求 

拟量的输入输出点数； 
3．能应用常用指令编写控制系统的程序 

可编程控制器在自动化生产线中的使用 

、外部接口特性、输入 

常用指令； 

能分析控制系统的工艺要求，确定数字量、模 

能应用常用指令编写控制系统的程序。



PLC是是一种专为工业环境下应用设计的 

控制器，是一种数字运算操作的电子系统 

PLC是在电气控制技术和计算机技术的基础上 

开发出来的，并逐渐发展成为以微处理器为核 

心，将自动化技术、计算机技术 

为一体的新型工业控制装置 

什么是可编程控制器 

是是一种专为工业环境下应用设计的 

是一种数字运算操作的电子系统。 

是在电气控制技术和计算机技术的基础上 

并逐渐发展成为以微处理器为核 

计算机技术、通信技术融 

为一体的新型工业控制装置。 

什么是可编程控制器（PLC）



S7­200系列PLC 

机和扩展模块组成 

储器、通讯电路、 

本模块组成，相当一个整体式的 

的完成控制功能， 

小组成单元。图2­ 

构图，它将一个微处理器 

量I/O（输入/输出 

子任务一 S7­200PLC结构与认知 子任务一 S7­200PLC结构与认知 

PLC属于混合式PLC，由PLC主 

机和扩展模块组成。其中，PLC主机由CPU、存 

、基本输入输出电路、电源等基 

相当一个整体式的PLC，可以单独 

，它包含一个控制系统所需的最 

­62是S7­200CPU模块的外形结 

它将一个微处理器、一个集成电源和数字 

输出）点集成在一个紧密地封装之中。 

结构与认知 结构与认知



S7­200CPU模块的外形结构图 模块的外形结构图



开关量输入、输出端口 
输入接口将按钮、行程开关或传感器等产生的开关量信号 

或模拟量信号，转换成数字信号送给 

称为“开入量”或“DI（数字量输入 

S7200PLC输入模块接线图 

输出端口 
行程开关或传感器等产生的开关量信号 

转换成数字信号送给CPU。开关量输入工程上常 

数字量输入）”。 

输入模块接线图



S7200PLC输出模块接线图 输出模块接线图



CPU224XP模拟量通道接线图 模拟量通道接线图



供电电源输入 

PLC电源图 

传感器电源输出 

电源图



子任务二 PLC的位置控制 子任务二 PLC的位置控制 

一、PTO的认知与编程 

高速脉冲输出功能在s7 

Q0.1输出端产生高速脉冲， 

进）电动机一类负载，实现速度和位置控制 

高速脉冲输出有脉冲输出PTO 

PWM两种形式。 

的位置控制 的位置控制 

s7­200系列PLC的Q0.0或 

，用来驱动诸如伺服（步 

实现速度和位置控制。 

PTO和脉宽调制输出



Q0.0 Q0.1 说明 

SM66.4 SM76.4 PTO包络由于增量计算错误异常终止 

SM66.5 SM76.5 PTO包络由于用户命令异常终止 

SM66.6 SM76.6 PTO流水线溢出 

SM66.7 SM76.7 PTO空闲 

SM67.0 SM77.0 PTO/PWM刷新周期值 

SM67.1 SM77.1 PWM刷新脉冲宽度值 

SM67.2 SM77.2 PTO刷新脉冲记数值 

SM67.3 SM77.3 PTO/PWM时基选择 

SM67.4 SM77.4 PWM更新方法 

SM67.5 SM77.5 PTO操作 

SM67.6 SM77.6 PTO/PWM模式选择 

SM67.7 SM77.7 PTO/PWM允许 

SMW68 SMW78 PTO/PWM周期时间值（范围 
SMW70 SMW80 PWM脉冲宽度值（范围：0~ 
SMD72 SMD82 PTO脉冲计数值（范围：1~ 

SMB166 SMB176 段号（仅用于多段PTO操作 

SMW168 SMW178 包络表的起始位置，用距离 

PTO/PWM寄存器说明 

包络由于增量计算错误异常终止  0：无错；  1：异常终止 

包络由于用户命令异常终止  0：无错；  1：异常终止 

0：无溢出； 1：溢出 

0：运行中； 1：PTO空闲 

0：不刷新； 1：刷新 

0：不刷新； 1：刷新 

0：不刷新； 1：刷新 

0：1μs；  1：1ms 

0：异步更新；  1：同步更新 

0：单段操作；  1：多段操作 

0：选择PTO； 1：选择PWM 

0：禁止；  1：允许 

范围：2~65535） 
~65535） 
~4 294 967 295） 

操作），多段流水线PTO运行中的段的编号 

用距离V0的字节偏移量表示（仅用于多段PTO操作） 

寄存器说明



速度 

MAX_SPEED 

SS_SPEED 

最大速度和启动/停止速度示意 

距离 

停止速度示意



速度 

MAX_SPEED 

SS_SPEED 

ACCEL_TIME 

加速和减速时间 

距离 

DECEL_TIME 

加速和减速时间



伺服（步进）电机运行的运动包络 

运 动 包 
络 站点 

1 供料站→加工站 

2 加工站→装配站 

3 装配站→分解站 

4 分拣站→高速回零前 

5 低速回零 

电机运行的运动包络 

脉冲量 
移 动 方 
向 

85600 

52000 

42700 

高速回零前 168000 DIR 

单速返回 DIR



位控向导启动界面 位控向导启动界面



选择PTO或PWM界面 界面



程 序 清 清 单



第二篇 项目备战 

任务七 通信技术在自动化生产线中的使用 

任务目标 
1．掌握PLC的PPI通信接口协议及网络编程指令 

2．能进行PPI通讯网络的安装 

通信技术在自动化生产线中的使用 

通信接口协议及网络编程指令； 

通讯网络的安装、编程与调试。



子任务一 认知PPI通信 子任务一 认知PPI通信 

通信技术的作用就是实现不同的设备之间进行交换 

数据，PPI（point to point） 

串行通信是指每次只传送一位二进制数 

输的速度较慢，但是其接线少 

据。PLC－200自带了串行通信接口 

通信 通信 

通信技术的作用就是实现不同的设备之间进行交换 

）是点对点的串行通信， 

串行通信是指每次只传送一位二进制数。因而其传 

但是其接线少，可以长距离传输数 

自带了串行通信接口。



RS－485组网接线示意图 组网接线示意图



PLC地址和波特率设置 地址和波特率设置



通信数据下载 通信数据下载



子任务二 网络读写命令的使用 子任务二 网络读写命令的使用 

PLC的网络读写命令可实现多个 

通信。网络读NETR指令可从远程站最多读取 

节信息，网络写NETW指令可向远程站最多写入 

字节信息。可在程序中使用任意数目的 

NETR/NETW指令，但在任何时间最多只能有 

NETR和NETW指令同时被激活 

读写命令的使用 读写命令的使用 

的网络读写命令可实现多个PLC之间进行 

指令可从远程站最多读取16字 

指令可向远程站最多写入16 

可在程序中使用任意数目的 

但在任何时间最多只能有8条 

指令同时被激活。



TBL表定义格式 表定义格式



错误代码说明 错误代码说明



TBL表初始化和通信程序 表初始化和通信程序



控制和通信程序 控制和通信程序



子任务三 网络读写命令向导的使用 子任务三 网络读写命令向导的使用 

网络读写命令除了自己编写程序外 

可以利用SETP7－Micro/WIN 

能，由向导编写好程序 

其程序。 

读写命令向导的使用 读写命令向导的使用 

网络读写命令除了自己编写程序外，还 

Micro/WIN提供的向导功 

由向导编写好程序，我们只有直接使用



网络读写命令向导窗口一 网络读写命令向导窗口一



网络读写命令向导窗口二 网络读写命令向导窗口二



网络读写命令向导窗口三 网络读写命令向导窗口三



网络读写命令向导窗口四 网络读写命令向导窗口四



网络读写命令向导窗口五 网络读写命令向导窗口五



网络读写命令向导窗口六 网络读写命令向导窗口六



第二篇 项目备战 

任务八 人机界面及组态技术在自动化生产线中的使用 

任务目标 
1．掌握人机界面的概念及特点 

2．能编写人机交互的组态程序 

人机界面及组态技术在自动化生产线中的使用 

掌握人机界面的概念及特点、人机界面的组态方法； 

能编写人机交互的组态程序，并进行安装、调试。



子任务一 认知人机界面TPC7062K 
MCGS嵌入版工控组态软件 
子任务一 认知人机界面TPC7062K 
MCGS嵌入版工控组态软件 

TPC7062K是一套以嵌入式低功耗 

嵌入式一体化工控机。该产品设计采用了 

晶显示屏（分辨率800×480）， 

4096×4096），同时还预装了微软嵌入式实时多任务操作系 

统WinCE.NET（中文版）和MCGS 

版）。 

MCGS嵌入版组态软件是昆仑通态公司专门开发用于 

mcgsTpc系列人机界面设备的组态软件 

的采集与监测、前端数据的处理与控制 

TPC7062K和 
嵌入版工控组态软件 

TPC7062K和 
嵌入版工控组态软件 

是一套以嵌入式低功耗CPU为核心的高性能 

该产品设计采用了7英寸高亮度TFT液 

），四线电阻式触摸屏（分辨率 

同时还预装了微软嵌入式实时多任务操作系 

MCGS嵌入式组态软件（运行 

嵌入版组态软件是昆仑通态公司专门开发用于 

系列人机界面设备的组态软件，主要完成现场数据 

前端数据的处理与控制。



YL335­B 

这 就 是 人 
机 界 面 设 
备 ： 触 摸 
屏 

B自动生产线



mcgsTpc7062k正视图 

TPC7062K的简单使用 

mcgsTpc7062k背视图



TPC7062K背板图 

串口引脚图 

电源插头示意图 

项

LAN 

串口 

USB 

USB 

电源接口 

接口 

接口 

项目 TPC7062K 

LAN（RJ45） 以太网接口 

串口（DB9） 1×RS232，1×RS485 

USB1 主口，USB1.1兼容 

USB2 从口，用于下载工程 

电源接口 24V DC ±20% 

接口 PIN 引脚定义 

COM1 
2 RS232 RXD 
3 RS232 TXD 
5 GND 

COM2 
7 RS485＋ 
8 RS485－ 

接口 PIN 引脚定义 

COM1 

2 RS232 RXD 

3 RS232 TXD 

5 GND 

COM2 

7 RS485＋ 

8 RS485－



认知MCGS嵌入式组态软件 

MCGS嵌入版组态软件与其他相关的硬件设备结 

合，可以快速、方便的开发各种用于现场采集 

处理和控制的设备。如可以灵活组态各种智能仪表 

数据采集模块，无纸记录仪 

人机界面等专用设备。 

嵌入式组态软件 

嵌入版组态软件与其他相关的硬件设备结 

方便的开发各种用于现场采集、数据 

如可以灵活组态各种智能仪表、 

无纸记录仪、无人值守的现场采集站、



MCGS嵌入版组态软件的组成图 嵌入版组态软件的组成图



TPC7062K与组态计算机连接图 与组态计算机连接图



子任务二 TPC7062K与 子任务二 TPC7062K与 

一、TPC7062K与PLC的接线 

认识了TPC7062K后，我们首先了解与西门子 

方式，接线方式如下图所示： 

与PLC的接线与工程组态 与PLC的接线与工程组态 

我们首先了解与西门子S7-200PLC的通讯



MCGS嵌入版与西门子S7 

（一）工程建立 

选择人机界面的类型 

S7-200 PLC连接的组态 

工程建立 

选择人机界面的类型



(二) 工程组态 

通过编写实例程序， 

TPC7062K与西门子S7-200 

确性。 

工程组态 

，验证触摸屏 

200通讯链接的正



满足如下功能： 

1）用户管理； 

2）整条生产监控，显示状态及动画过程 

3）单站状态查询； 

4）参数设定； 

5）生产统计； 

6）故障报警历史记录 

设计YL-335B生产过程监控组态程序 

显示状态及动画过程； 

故障报警历史记录。 

生产过程监控组态程序



姓名 同组 

专业/ 
班级 

项目内容 考核要求 配分 评分标准 

1）用户管理 分3级用户：查询、 
操作、参数修改。 

15 满足用户密码认证 
作功能 
扣 

2）整条生产 
监控，显示状 
态及动画过程 

画面直观清楚，显 
示数据状态正确。 

30 人机界面美观 
据准确 

3）单站状态 
查询 

画面直观清楚，显 
示数据状态正确。 

20 每个单站 

4）参数设定 编写设定变频器的 
参数、加工工件的 
数量的画面。 

10 能实现正确设定参数功能 

5）生产统计 编写统计当前生产 
线的生产情况的画 
面。 

10 能正确统计生产线生产工件 
信息 

6）故障报警 
历史记录 

编写生产线异常报 
警记录画面。 

5 生产线故障异常能报警 
记录 

7）职业素养、 
团队精神 

团对合作，分工明 
确，技术文档详实。 

10 查看工作记录 
明书 

教师点评 成绩 

考核技能评分参考表 

开始时间 

结束时间 

评分标准 
扣
分 

自
评 

互
评 

满足用户密码认证、分级操 
作功能，一个功能不实现， 
扣5分。 

人机界面美观10分，状态数 
据准确10分，动画过程10分。 

每个单站4分。 

能实现正确设定参数功能。 

能正确统计生产线生产工件 
信息。 

生产线故障异常能报警，并 
记录。 

查看工作记录，程序设计说 
明书。 

成绩（教师）：总成绩： 

考核技能评分参考表




