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电气接线图

接下来进行程序的编写，首先要进行 I/O 口的分配

根据实验要求，I/O 口的分配如下表所示。
地址 功能说明

I0.0 右行启动按钮

I0.1 左行启动按钮

I 区输入信号 I0.2 停车按钮

I0.3 右边行程开关即右限位

I0.4 左边行程开关即左限位

Q0.0 小车右行Q 区输出信号 Q0.1 小车左行

I/O 口分配好后可以根据上面的电气接线图进行程序的编写

参考程序:

以下是供参考的接线图：
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实验调试及结果：

我们把程序下载到 PLC 中通过我们的在线控制实验平台进行调试

在线控制平台的控制面板如下所示：
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在线实验控制平台操作面板

当按下 SB2 即 i0.0（鼠标点击 i0.0f）接通后，Q0.0 接通，小车右行（即指示

灯 Q0.0 亮）。当小车运行碰到右限位开关 SQ2 即 i0.4（用鼠标点击 i0.4f，模

拟 SQ2 被压下）接通，此时小车左行（指示灯 Q0.0 灭，指示灯 Q0.1 亮），

当运行到左 边碰到左限位 SQ1 即 i0.3（鼠标点击 i0.3f）接通，此时小车又往

右运行（指示 灯 Q0.1 灭，指示灯 Q0.0 亮）。如此往返运动下去直到按下 SB1

即 i0.2（鼠标点 击 i0.2f）接通，小车停止运行。
附：

输入点 I 对应在线控制平台上的所要点击的按钮

I0.0 I0.0f
I0.1 I0.1f
I0.2 I0.2f
I0.3 I0.3f
I0.4 I0.4f
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二、闪光电路实验

实验目的

对定时器的使用进行练习，学会如何来控制灯光的闪烁频率。同时延伸到对电

铃和蜂鸣器的控制。

实验器材

1 可编程控制器 S7-200 （CPU224214-1BD21-0XB0） 1 台
2.计算机 1 台
3.编程电缆 PPI-RS485 1 根
4. 导线 若干

实验要求

当按下启动按钮后，要求在两秒钟内有一秒亮有一秒灭，如此反复，灯一闪一闪

发光。
程序设计

首先对根据要求对 PLC 内部的软元件进行分配。分配参考如下：
I 区（输入区） Ｉ0.0 启动按钮

I0.1 停止按钮

T 区（定时器区） T37 灭灯计时器

T38 亮灯计时器

Q 区（输出区） Q0.0 灯输出

M 区（中间继电器区） M0.0 中间继电器

地址分配好了，进行程序编写。参考程序如下所示：

按要求进行实验接线。接线图如下所示：
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实验接线图

实验调试及结果分析：

把编写好的程序下载到西门子 s7-200PLC 中进行调试。观察运行结果和实验要求

是否相同。通过在线控制面板进行调试，当按下在线控制面板上的 I0.0f（即 I0.0

接通）此时 Q0.0 有输出，Q0.0 所接负载灯就亮，同时启动定时器 T37 开始计

时， 当计时一秒后因 T37 动作，其常闭触点断开，所以 Q0.0 无输出，所接负

载灯灭。灯灭的同时启动定时器 T38，T38 计时一秒后，把串联在定时器 T37 的

常闭触点 断开，所以 T37 复位，T37 常闭触点恢复常闭。此时 Q0.0 又有输出，

所接负载 灯又亮。这样，输出 Q0.0 上所接的负载灯以接通一秒，断开一秒频率

不停的闪 烁，直到按下在线控制面板上的 I0.1f (即 I0.1 接通)，闪光电路不在

继续工作。 若想改变灯闪烁的频率只要改变定时器的时间就能够达到改变要求。
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三、星三角降压启动实验

实验目的：

1、熟悉星三角启动的工作原理。

2、加 对定时器的理解。 3、加强

对顺控程序的练习。4、了解 PLC

对设备的控制。 实验器材

1 可编程控制器 S7-200
（ CPU224
214-1BD21-0XB0） 2.计算
机

3. 编 程 电 缆

PPI-RS485 4. 导线

1
台
1
台
1
根

若

干

实验要求

利用西门子Ｓ７－２００的 PLC 实现星三角接法的降压启动。

星三角降压启动的电路图与控制图

星三角启动电路图

流程框架图如下
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流程框架图

程序设计

PLC 软元件地址分配如下:
I0.0 启动按钮ＳＢ２

I 区(输入区) I0.1 停止按钮ＳＢ１

I0.2 电源断路器ＱＦ

Q0.0 主电路接触器 KM1

Q 区 Q0.1 星型启动接触器 KM2

Q0.2 三角形接触器 KM3

T 区 T37 10 秒定时器

根据电路图，流程图，和分配好的软元件地址进行编程
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参考程序

根据程序进行进行电路图设计接线

程序调试接线参考图

程序调试及结果分析

把编写好的程序下载都西门子 s7-200 的 PLC 中进行调试，下载好后我们打开在

线控制面板进行调试，看运行结果是否符合要求。首先把控制面板上的 i0.2f 置

位为按钮按下去，即 i0.2 接通，表示断路器 QF 合上。按下启动按钮 i0.0f（SB2）

即 i0.0 接通此时电动机星形启动，Q0.0 和 Q0.1 有输出，实验接线图中表示这

两 个的灯 L1 和 L2 都亮同时驱动时间计数器，当计时器计到 10S 时切换为三

角型 启动，此时 Q0.1 无输出，Q0.2 有输出，则此时 Q0.0 和 Q0.2 有输出，

电机三角 星运行。接线面板上的 L 1 和 L3 灯亮。按下在线面板上的 i0.1f 后

（i0.1 接通） 此时电动机停止运行。所以的输出点都无输出。
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定时器

T 区定时区 T38 定时器
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四、彩灯控制实验 实验目的

对定时器，计数器，以及比较指令的学习

实验器材：

1. 可 编 程 控 制 器 S7-200 （ CPU224
214-1BD21-0XB0） 1 台 2.计算机

1 台 3.编程电缆 PPI-RS485 1 根 4.
导线

若干

实验要求：

利用 PLC 的 Q0.0 到 Q0.7 八个输出端控制八个彩灯，使其每隔一秒亮一个并
循 环。

当接通 I0.0 后所有的灯都熄灭。当接通 I0.1 后又重新从 Q0.0 开始循
环。 程序设计

对 PLC 软元件进行分配，
I 区输入区 I0.0 停止按钮

I0.1 返回 Q0.0 开始按钮
Q 区输出区 Q0.0~Q0.7 彩灯输出

T37
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参考程序
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按要求进行试验接线图

参考接线图

程序调试及结果分析

把编写好的程序下载都 PLC 中进行调试，下载好后我们打开在线控制面板进行

调试，看运行结果是否符合要求。

PLC 一上电后 sm0.0 一直保持接通。所以 t37 进行延时计时，延时到后启动 t38

计时，t38 计时到后 t38 常闭触点断开所以 t37 断开计时，t37 常开触点恢复为

常 开所以 t38 也断开计时。此时 t38 的常闭触点恢复为常闭所以 t37 又重新计

时， 同时计数器 C0 开始计数一次。如此的反复计数。当计数为 1 时，Q0.0 接

通。计 数器计数为 2 是 Q0.1 接通……如此下去当计数器计数到 8 时 Q0.7

接通。当计数 器计到 9 时时计数器 C0 清零。当按下在线控制面板上的 I0.0f

（即 I0.0）接通， 此时计数器，和 Q0.0~Q0.7 都清零，即没有一个灯亮。当按

下在线控制面板上的 I0.1f(即 I0.1 接通)此时 计数器开始重新计数，灯又重

Q0.0 开始重新一个接一个 的往下亮。
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五、比较指令练习

实验目的

对增减计数器指令进行学习，熟悉掌握增减计数器的用法。

实验器材：

1.可编程控制器 S7-200 （CPU224 214-1BD21-0XB0） 1 台

2.计算机 1 台

3.编程电缆 PPI-RS485 1 根

4. 导线 若干

实验要求：

对进出创库的货物进行记录。创库最多可放 6000 箱货物，货物多于 1000箱灯

L1 亮，多于 5000 箱时灯 L2 亮.
程序设计：

对 PLC 的软元件进行分配
I0.0 货物进入感应开关

I 区（输入区） I0.1. 货物出感应开关

I0.2 复位按钮

Q 区（输出去） Q0.0 多于 1000 箱输出
Q0.1 多于五千箱输出

C30 计数器 C30 增减计数器

根据分配好的软元件地址进行程序的编写。

参考程序如下所示：
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在进行实验调试时我们可以把数字适当的缩小来实现调试。比如说多于 5

灯 L1 亮。多于 10 灯 L2 亮。

根据程序进行试验接线图设计。参考图如下：
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实验接线参考图

实验调试及结果分析

把程序下载到 s7-200 的 PLC 中，进行调试。在下载的之前我们先把程序中的

数 字进行缩小处理，以便在实验中我们能够更好的更快的观看到实验结果。我

们把 Ｌ１的灯亮的时候设置为 5。把 L 2 灯亮我们设置为 10。这样我们就能

够更快的 看到实验结果。

当按下在线控制面板上的 I0.0f 的时候即 I0.0 接通，表示有货物进去。当我们

点 击在线控制面板上的 I0.0f 五次后，此时计时器中的计数值位 5，（即表示创

库中 已经有 1000 箱物品了）则灯 L1 要亮，即 Q0.0 有输出。当继续点击Ｉ

0.0f 后点 击有十次后此时计数器的计数值位 10（即表示创库中有 5000 个物

品），此时灯 L2 也亮即 Q0.1 有输出当继续点击在线控制面板上的 I0.0f。计数

器中的计数值就 继续往上增加。当按下在线控制面板上的Ｉ0.1f 后计数器就开

始往下减。点击一 次，计数器中的计数值就减少一次。当计数器中的值小于 10

时即表示创库中的 物品少有 5000 箱，此时灯 L2 灭（即 Q0.1 没有输出）当

继续点击 I0.1f 时计数器 中的计数值继续减少，当减少到小于 5 次时。表示创

库中的物品少于 1000，此 时灯 L１灭。Q0.0 就没有输出。当按下在线控制面

板上的 I0.2f 时计数器清零。 L1 和 L2 都不亮，（即 Q0.0 和 Q0.1 都没有输

出）

SENMENG 15



SENMENG 六、8

个彩灯移位控制实验 实验

目的：

对定时器指令学习，对移位

指令的学习，对传送指令的

学习。 实验器材：

1.可编程控制器 S7-200
（ CPU224
214-1BD21-0XB0） 2.计算
机

3. 编 程 电 缆

PPI-RS485 4.导线

1 台 1 台 1
根 若干

实验要求：

用 I0.0 控制接在 Q0.0 到 Q0.7 上的八个彩灯循环移位，用 t37 定时，

每 0.5S 移位一位，首次扫描时给 Q0.0 到 Q0.7 置初值，让 Q0.0 和 Q0.2 先

有输出。用 I0.1 来控制彩灯位移的方向。
程序设计

对 PLC 软元件进行分配
I 区输入区 I0.0 控制彩灯移位开关

I0.1 控制彩灯移位方向开关

Q 区输出区 Q0.0~Q0.7 彩灯输出

T 区定时区 T37 0.5s 定时器
根据要求编写梯形图，参考程序如下
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程序实验接线图

实验调试与结果分析

把程序下载到西门子 S7—200 的 PLC 中进行调试，PLC 一上电 Q0.0

和 Q0.2 就有输出，则 Q0.0 和 Q0.2 亮。当把在线面板上的 I 0.0f（表示 I0.0

有输入）置 位开关按下后定时器 T37 开始计时每 0.5 秒后彩灯以 Q0.0 和

Q0.2 作为基础向右 每次移移位。当按下在线控制面板上的 I0.1f（表示 I0.1 有

输人）使其置位时彩 灯以同样的方式向左移动。
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七、跳转指令学习实验 实验目的：

学习跳转指令及其使用，对定时器用法的复习。

实验器材：

1. 可 编 程 控 制 器 S7-200 （ CPU224
214-1BD21-0XB0） 1 台 2.计算机

1 台 3.编程电缆 PPI-RS485 1 根 4.导
线

若干

实验要求：

利用跳转指令控制两个灯 L1 和 L2，分别接于 Q0.0 和 Q0.1，切换开关位

I0.0， 两个灯的控制开关位 I0.1 和 I0.2.。手动时分别用两个灯的控制开关来控

制。自 动时，两个灯每隔一秒交替亮。
程序设计

按照要求首先分配好 PLC 软元件的地址

I0.0 转换开关

I 区（输入区） I0.1 灯 L1 手动开关
I0.2 灯 L2 手动开关

Q 区（输出区） Q0.0 灯 L1 输出

Q0.1 灯 L2 输出
T 区（定时器区） T37 自动 L1 延时开关

T38 自动 L2 延时开关

根据分配好的软元件地址进行程序编写

参考程序如下所示
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参考程序

实验调试及结果分析

把编写好的程序下载到 s7-200 的 PLC 中进行调试 。当 I0.0 为 OFF 时，

PLC 运 行手动程序按下在线控制面板上的置位按钮 I0.1f 和 I0.2f 即表示（ I

0.1 和 I0.2 闭合）灯 L1 和 L2 亮，Q0.0 和 Q0.1 有输出。当我们按下在线控

制面板上的 I0.0f 时，此时 I0.0 为 ON，此时程序跳转到自动程序运行。两个

灯每隔一秒循环亮。 先 L1 亮一秒后 L2 亮。当在按下在线控制面板上的 I0.0f

后即此时 I0.0 为 OFF 程序跳转到手动程序运行。
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八：鼓风机和引风机的顺序启动控制

实验目的：

1. 学习编写顺序功能图和时序

图。 2. 根据顺序功能图设计梯形

图。
3. 通过实验练习加强对顺序控制、定时器等基本指令的理解和应用。
实验器材：
1.可编程控制器 S7-200
（ CPU224
214-1BD21-0XB0） 2.计算
机

3. 编 程 电 缆

PPI-RS485 4.导线

1
台
1
台
1
根

若

干

实验要求：

用 S7-200 实现其自动控制，控制过程为按下启动按钮，引风机启动，延时 5s 后

鼓风机自动开启。按下停止按钮后鼓风机停止，延时 5S 后引风机停止。 程序

设计：
首先画出时序图和顺序功能图（参考图如下）

时序图
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顺序功能图

根据顺序功能图进行地址分配:

地址 功能说明

I0.0 启动按钮
I 区输入信号 I0.1 停止按钮

Q0.0 引风机启动
Q 区输出信号 Q0.1 鼓风机启动

T37 启动鼓风机定时器T 区定时器 T38 停止引风机定时器

M0.0 系统运行标志位

启动 T37 和 Q0.0 运行标M0.1.
志位

M 区中间寄存器 启动 Q0.1 和 Q0.0 运行M0.2
标志位

启动 T38 和 Q0.0 运行标M0.3
志位

按照顺序功能图编写程序：参考程序如下：
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根据程序进行试验接图。参考图如下：
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实验接线图

实验结果及现象：

（Plc 一上电时的程序监控图，蓝色表示接通）
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实验调试及结果分析：

Sm0.1 的特点在扫描的第一个周期接通，以后不接通。

当按下在线控制面板上的 i0.0f 时即 i0.0 接通，此时 Q0.0 接通输出，（即指示

灯 Q0.0 亮）引风机启动，同时定时器 T37 接通并开始计时，当定时器计数到 50

即 （即指示灯 Q0.1 亮）鼓风机启动。此时两台风

机都运行。当按下在线控制面板上的 I0.1f 时，即接通 I0.1 此时鼓风机停止运行，

（即指示灯 Q0.1 灭）同时定时器 T38 接通并开始计时，定时 5s 后引风机停止

运 行。（即指示灯 Q0.0 灭）
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九、 液体混合实验

实验目的：

1. 学习编写功能流程图 ，

2. 通过实验熟悉初始化程序，同时加强对顺序控制、定时器等基本指令的理解

和应用。
实验器材：

1.可编程控制器 S7-200
（ CPU224
214-1BD21-0XB0） 2.计算
机

3. 编 程 电 缆

PPI-RS485 4. 导线

1
台
1
台
1
根

若

干

实验要求：

用 S7-200 实现液体混合的自动控制。当按下启动按钮后，液体阀 A 打开，

液体 A 流入搅拌机里面。当液位达到中限位时阀 A 关闭，同时打开液体阀 B，

液体 B 流入搅拌机里面。当液位达到上限位时，阀 B 关闭，此时启动电动机进

行搅拌。搅拌一分钟后电动机停止同时阀门 C 打开，混合液体流出。当液位到 达

下限位时再过 5S 容器放空，关闭阀门 C。同时打开阀门 A，注入液体 A。如 此

周期性的循环。若按下停止按钮后必须要等一个周期循环完后才停止。

如图所示：

液体混合图

程序设计：
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首先按要求进行地址分配，地址分配如下参考表所示：

地址 功能说明

I0.0 中限位

I0.1 上限位

I 区输入信号 Ｉ0.2 下限位

I0.3 启动按钮

I0.4 停止按钮

Q0.0 阀门Ａ

Q0.1 阀门Ｂ
Q 区输出信号 Q0.2 电动机Ｍ

Ｑ0.3 阀门Ｃ

T37 启动电动机定时器T 区定时器 T38 关闭阀门Ｃ定时器

按照实验要求写出顺序功能图：（参考图如下）

顺序功能图

根据顺序功能图编写出程序；

参考程序如下：
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根据实验接下进行电路图接线：

参考图如下：
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实验调试及结果：

把程序下载到 PLC 中进行调

试。 调试结果如下：

当按下在线控制面板上的 I0.03f 即（I0.3 闭合）阀 A 打开（即 Q0.0

亮）， 当按下在线控制面板上 I0.0f （即 I0.0 中限位闭合）阀 A 关闭，阀 B

打开（即 Q0.0 灭，Q0.1 亮）当按下在线控制面板上 I0.1f（即上限位 I0.1 闭

合）此时阀 B 关闭，电动机启动开始进行搅拌，（即 Q0.1 灭，Q0.2 亮）同时

定时器 T37 开始 定时一分钟，一分钟后搅拌机停止搅拌，阀 C 打开（即 Q0.2

灭，Q0.3 亮）当液 位到达下限位后阀 C 继续打开（即 Q0.3 亮）同时定时器

T38 开始定时。5s 后阀 C 关闭。阀 A 打开，（即 Q0.3 灭，Q0.0 亮），进入

下一个循环周期。按下在线控 制面板上的 I0.4f(即表示停止的 I0.4 闭合)此时

系统不会立即停止，而是当运行完 一个周期后才停止。
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十、 机床的动力头实验

实验目的：

1、学习以转换为中心的单系列的编程方法。

2、对复位和置为指令的学习，练习。

实验器材：
1.可编程控制器 S7-200
（ CPU224
214-1BD21-0XB0） 2.计算
机

3. 编 程 电 缆

PPI-RS485 4. 导线

1
台
1
台
1
根

若

干

实验要求

在初始状态时机床的动力头停在最左边，即此时左限位 I0.3 为 1.当按下启动按

钮 I0.0 时动力头和工件一起快进，当到达中限位 I0.1 时，即 I0.1 为 1，动力

头不在 进，而工件继续进给进行加工。当到达右限位 I0.2 时，即 I0.2 为 1.

此时动力头 和工件一起快退。

工件加工图和顺控图如下：

工件加工工作图 顺控图

程序设计

根据顺序功能图对 PLC 软元件地址进行分配。

分配如下表所示：
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I0.0 启动按钮

I 区（即输入区） I0.1 中限位

I0.2 右限位

I0.3 左限位

Q 区（即输出区） Q0.0 动力头快进

Q0.1 工件进给

Q0.2 动力头快退

M 区（系统位） M0.0，M0.1，M0.2，M0.3分别表示第一步到第四
步的系统标志位

根据要求编写出程序。

参考程序如下：
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按照程序要求进行实验接线图的设计。参考接线图如下所示：

实验接线图
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实验调试及结果分析：

把程序下载到西门子 S7—200 系列的 PLC 中然后通过在线控制面板进行程序

调 试。

当按下在线控制面板上的 I0.0f 时（即 I0.0 闭合）表示启动机床。此时 Q0.0 和

Q0.1 同时亮。表示机床动力头和工件一起快进。当按下在线控制面板上的 I0.1f

时即（I0.1 闭合）表示机床动力头到达中限位。此时 Q0.0 灭，Q0.1 继续亮。

表 示工件继续进给进行加工。当进给到达到右限位也就是说按下在线控制面板

上的 I0.2f,即（I0.2 闭合）此时 Q0.1 灭。Q0.2 亮，表示机床动力头进行快退。

当退到 左限位时，也就是说按下在线控制面板上的 I0.3f（即 i0.3 闭合）此时

Q0.2 灭。 机床动力头到达初始位停止，准备下一次的工作。
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十一、正次品分拣机实验 实验目的：

1、 加 对定时器的理解，掌握各类定时器的使用

方法。 2、 理解企业车间的产品分拣原理。

实验器材

1. 可 编 程 控 制 器 S7-200 （ CPU224
214-1BD21-0XB0） 1 台 2.计算机

1 台 3.编程电缆 PPI-RS485 1 根 4.
导线

若干

实验要求

用启动和停止按钮控制电动机 M 的运行和停止。在电动机运行时，被检

测的 产品（包括正、次品）在皮带上运送。

产品（包括正、次品）在皮带上运送时，S1（检测器）检测到得次品，经

过 5S 传送，到达次品剔除位置时，启动电磁铁 Y 驱动剔除装置，剔除次品（电

磁 铁通电 1S）检测器 S2 检测到次品；经过 3S 传送，启动 Y，剔除次品；

正品继 续向前输送。

正次品分拣模拟控制板如下所示
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正次品分拣模拟控制板 正次品分拣流

程图如下

设计程序：

首先分配地址，地址分配如下表格所示：

Ｉ0.0 Ｍ启动按钮 SB1
I 区（输入区） Ｉ0.1 Ｍ停止按钮 SB2

Ｉ0.2 检测站１

Ｉ0.3 检测站２

Q 区（输出区） Q0.0 电动机（传送带驱动）

Q0.1 次品剔除

T37 检测站 1 传送延时
T 区（定时区） T38 检测站 2 传送延时

T39 剔除机构动作延时

根据流程图和分配好的地址进行程序编写
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参考程序

根据程序画出实验接线图
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实验接线图

程序调试于结果分析

把编写好的程序下载到 S7—200 的 PLC 中进行调试。当按下在线控制面板上的

启动按钮 I0.0f（即 I0.0 闭合）此时电动机启动。Q0.0 有输出。即在线控制面板

上表示 Q0.0 有输出的灯亮。到达检测站 1 检测，即按下Ｉ0.2f（即 I0.2 闭合

表 示检测站 1 动作）驱动站 1 传送延时定时器，站 1 传送延时延时 5 秒后剔

除次品， 即Ｑ0.1 有输出，在线面板上表示 Q0.1 有输出的灯亮。同时驱动剔除

动作延时定 时器，延时 1 秒后 Q0.1 无输出灯灭。到达检测站 2 检测，即按下

Ｉ0.3f（即 I0.3 闭合表示检测站 2 动作）驱动站 2 传送延时定时器，站 2 传

送延时延时 3 秒后剔 除次品，即Ｑ0.1 有输出，在线面板上表示 Q0.1 有输出

的灯亮。同时驱动剔除动 作延时定时器，延时 1 秒后 Q0.1 无输出灯灭
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十二、钻床钻孔实验

实验目的：

1.学习编写功能流程图 ， 2.

通过实验熟悉初始化程序，

3. 加强对顺序控制程序的理解以及编写。
实验器材：
1.可编程控制器 S7-200
（ CPU224
214-1BD21-0XB0） 2.计算
机

3. 编 程 电 缆

PPI-RS485 4. 导线

1
台
1
台
1
根

若

干

实验要求：

用 S7—200 实现钻床钻孔的自动控制。操作人员放好工件后，按下启动

按钮 I0.0，工件被夹紧，夹紧后两个钻头同时钻孔，钻到有限位开关 I0.2 和 I0.4

设定 的 度后两钻头分别上行，回到限位开关 I0.3 和 I0.5 设定的起始位置时停

止， 两个钻头都到位后，工件被松开，松开到位后，加工结束，系统返回初始状

态。 准备下个工件的加工。

加工图如下所示:

加工示意图

程序设计:

根据示意图进行地址分配

地址 功能说明

I 区输入信号 I0.0 启动按钮

I0.1 钻头启动按钮

Ｉ0.2 大钻头钻孔 度限位

I0.3 大钻头上升限位

I0.4 小钻头钻孔 度限位
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I0.5 小钻头上升限位

I0.7 工件松开限位

Q0.0 夹紧工件

Q0.1 大钻头向下钻孔

Q0.2 大钻头向上提升Q 区输出信号
Ｑ0.3 小钻头向下钻孔

Q0.4、 小钻头向上提升

Q0.5 松开工件

按照要求画出顺序功能图：参考图如下所示：

顺序功能图

根据顺序功能图编写出控制程

序: 参考程序如下所示
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根据实验程序及实验要求进行电路图接线设

计： 参考图如下：

程序调试及结果分析：

把程序下载到西门子 s7-200 的 PLC 中进行实验运行调试。

当按下在线控制面板上的 I0.0f 时（即 I0.0 闭合）此时灯 Q0.0 亮，表示工件

被夹 紧。当按下 I0.1f 即（I0.1 闭合）此时灯 Q0.0 灭。Q0.1 和 Q0.3 同时亮，

即大小 钻头同时向下钻孔。当按下 I0.2f 和 I0.4f(即 I0.2 和 I0.4 同时闭合)此

时 Q0.2，Q0.4 亮，即表示大小钻头钻孔到位都向上提升。当提升到上限位时。

即按下在线控制 面板上的 I0.3f 和 I0.5f （即 I0.3 和 I0.5 闭合）此时 Q0.5

亮。表示工件松开。当 工件松开到松开限位即按下在线控制面板上的 I0.7f（即

I0.7 闭合）此时系统返 回初始步 M0.0.准备下一个工件的钻孔。
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十三、剪板机控制实验

实验目的：

1、学习并行序列的编程方法。 2、

对复位和置位指令进行练习。 3、

学习计数器的使用方法。 实验器

材：
1.可编程控制器 S7-200
（ CPU224
214-1BD21-0XB0） 2.计算
机

3. 编 程 电 缆

PPI-RS485 4. 导线

1
台
1
台
1
根

若

干

实验要求

启动剪板机后，板料机往右送，当到达右限位开关 I0.3 后，压钳开始向

下压 住板料。当压力传感器动作时，即 I0.4 闭合此时剪刀下行进行剪切板料，

剪切完 后压钳和剪刀同时向上升，同时驱动计数器开始计数。当达到计数器上

所设定的 值时将返回初始步即 M0.0 步.若计数器中所计数没有达到计数器中

所设定值则 板料机继续给料，剪刀继续剪。直到计数器的计数达到设定值为止。

剪板机工作图和并行序列顺控图分别如下所示:

剪板机工作图
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剪板机并行序列的顺控图

程序设计：

首先进行 I/O 口地址分配：分配如下表格所示：
I0.7 启动 按钮

I0.0 压钳已上升限位
输入区（I 区） I0.1 剪刀已上升限位

I0.2 剪刀剪完下限位

I0.3 板料右行限位

I0.4 压钳压力上升传感器

Q0.0 板料右行

Q0.1 压钳下行

Q0.2 剪刀下行输出区（Q 区）
Q0.3 压钳上升

Q0.4 剪刀上升

根据要求以及上面的顺控图编写出程序。（参考程序如下所示）：

SENMENG 45



SENMENG

SENMENG 46



SENMENG

SENMENG 47



SENMENG

SENMENG 48



SENMENG

根据程序及实验要求设计出实验电路图，参考图如下：

实验接线参考图

实验调试及结果分析：

把程序下载到西门子 S7—200 系列的 PLC 中进行调试。

PLC 一上电首先计数器 C0 清零。当按下在线控制面板上的 I0.7f（即

I0.7 闭合）后板料机开始动作右行，此时 Q0.0 有输出，Q0.0 亮（即实验接线

图中的 等 L1 亮）。当按下在线控制面板上的 I0.3f（即 I0.3 闭合）表示板料

机运行到位 触动右限位开关 I0.3.所以板料机停止右行（Q0.0 无输出，L1 灯

灭）。同时压钳 往下运行压住板料。（即 Q0.1 有输出，实验接线图中的 L2 亮）

当压钳继续向下 压时，当压力达到压力传感器的值时，剪刀要下行。也就是说

按下在线控制面板 上的 I0.4f（即 I0.4 闭合，表示传感器动作）此时剪刀下行

（即 Q0.2 有输出，实 验接线图中的 L3 亮）而压钳不可以放松，所以 Q0.1 还

有输出（即在实验接线图 中表示 Q0.1 输出的 L2 灯此时也是亮的）当剪刀到

达下限位时表示已剪完，此时SENMENG 49
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压钳和剪刀都要向上升。也就是说当按下在线控制面板上的 I0.2f（即 I0.2 闭合）

后，此时表示压钳向上升的 Q0.3 和表示剪刀的向上升的 Q0.4 都有输出，即在

实 验中表示这两个的灯 L4 和 L5 同时都亮。同时表示向下运行的 Q0.1 和

Q0.2 都 无输出。（即实验接线图中的 L2 和 L3 都灭）当按下在线控制面板上

表示压钳上 限位的 I0.0f 时（即 I0.0 闭合）此时压钳停止上行（即 Q0.3 无输

出，灯 L4 灭）。 当按下在线控制面板上的 I0.1f 时（即 I0.1 闭合）。此时剪刀

停止上行，（即 Q0.4 无输出，灯 L5 灭）。同时计数器开始计数一次。在计数器

中所计的数还没有达 到所设定的值时，返回 M0.1 状态，即板料机又开始送料。

重复前面的动作。若 当计数器中所计的数达到了计数器所设定的值是，程序返回

到 M0.0 状态重新等 待启动开始。同时通过 M0.0 给计数器复位。
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十四、试用 SCR 指令进行顺序控制实验

实验目的：

1、学习掌握 SCR 指令的用法。

2、熟悉顺序控制功能图 3、对

定数器指令的练习 实验器材：

1.可编程控制器 S7-200
（ CPU224
214-1BD21-0XB0） 2.计算
机

3. 编 程 电 缆

PPI-RS485 4. 导线

1
台
1
台
1
根

若

干

实验要求

按下启动按钮后小车从左往右运行，当到达右边的右限位后停止 3s 接

着左 行。到达左限位后停止。利用 SCR 指令进行编写程序。

（注：使用 SCR 时有如下限制：不能在不同的程序中使用相同的 S 位，不能

在 SCR 段中使用 JMP 及 LBL 指令，即不允许用跳转的方法跳入或跳出 SCR

段； 不能在 SCR 段中使用 FOR,NEXT 和 END 指令。
根据要求 编写出顺序控制空能图

小车运行图
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顺序控制功能图

设计程序：

首先分配地址，地址分配如下表格所示：

I0.0 启动

输入区（I 区） I0.1 右限位

I0.2 左限位

输出区（Q 区） Q0.0 右行

Q0.1 左行

S0.0 初始运行标志位

S0.1 右行标志位
S 区（运行标志位） S0.2 暂停标志位

S0.3 左行运行标志位

T 区（时间继电器） T37 暂停延时计时器

根据顺序功能图编写程序。

在设计梯形图时，用 LSCR 和 SCRE 指令作为 SCR 段的开始和结束指令。在

SCR 段中用 SM0.0 的常开触点来驱动在该步中应为 1 状态的输出点（Ｑ）的

线圈， 并用转换条件对应的触点或电路来驱动转换到后续步的ＳＣＲＴ指令。

参考程序如下：
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程序仅供参考

根据程序和顺序功能控制图设计实验接线图；参考图如下：
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参考接线图

程序调试及结果分析；

把编写好的程序下载到西门子 s7-200 的 PLC 中。下载时要保证 PLC

处在 stop 状态。

首次扫描时，SM0.1 的常开触点接通一个扫描周期，使顺序控制继电

器 S0.0 置位，初始步变为活动步。按下启动按 I0.0（即在线控制面板上的

I0.0ｆ）SCRT S0.1 指令的线圈得电，使 S0.1 变为１状态，

S0.0 变为 0 状态，系统从初始步转换到右行步，转为执行 S0.1 对应的 SCR

段。 在该段中因为 SM0.0 一直为１状态，其常开触点闭合，Q0.0 的线圈得电，

小车 右行，（即在在实验接线图中表示 Q0.0 有输出的灯 L１亮）。碰到右限位

开关 I0.1 （即按下在线控制面板上的 I0.1ｆ）将实现右行步 S0.2 到暂停步的

转换，此时 S0.1 的状态为 0（即 Q0.0 无输出，接线图中表示 Q0.0 输出的等

L1 就不亮）S0.2 的状态为 1，定时器 T37 用来使暂停步延时 3ｓ。延时时间

到时 T37 的常开触点 接通，使得系统与由暂停步转换到左行步 S0.3，所以

Q0.1 有输出，（即实验接线 图中表示 Q0.1 有输出的灯 L2 亮）。当小车运行到

碰到左限位时小车停止运行， 系统返回初始步。
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十五、利用 SCR 指令编写红绿灯循环亮灯实验

实验目的

1 、学习 SCR 指令 2 、

加 对定时器的理解 3、学习

把时间作为步进条件 4、复

习置位与复位指令 实验器

材：

1.可编程控制器 S7-200
（ CPU224
214-1BD21-0XB0） 2.计算
机

3. 编 程 电 缆

PPI-RS485 4.导线

1
台
1
台
1
根

若

干

实验要求：

按下启动按钮后先亮红灯，2S 后亮绿灯熄红灯。再两秒后亮红灯熄绿灯，如此 循

环下去。
程序设计要求

根据要求先画出它的流程框图。参考图如下：

流程功能图

根据流程功能图分配软元件地址。
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I 区(输入区) I0.1 启动按钮

I0.0 停止按钮

Q 区（输出区） Q0.0 红灯输出

Q0.1 绿灯输出区

S 区（标志位区） S0.0 点红熄绿标志位

S0.1 点绿熄红标志位

T 区（定时器区） T37 亮绿灯的定时器

T38 亮红灯的定时器

按照流程图和上面的软元件地址分配编写出控制程序,参考程序如下所示：
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参考程序

根据程序设计实验线路接线图。参考图如下所示：

实验接线图

程序调试就结果分析

当按下在线控制面板上的 I0.1f（即 I0.1 闭合）此时 S0.0 被置位，执行

S0.0 的 SCR 段。输出点 Q0.0 置 1（点亮红灯），即实验平台上的 Q0.0 的指

示灯亮（接 线图中表示 Q0.0 有输出的等 L1 亮），同时启动定时器 T37，延

时两秒后，步进 转移指令使得 S0.1 置为 1，S0.0 置为 0，程序进入执行 S0.1

的 SCR 段，输出点 Q0.1 置为 1，（点亮绿灯）Q0.0 置 0(熄灭红灯)，即实验

平台上的 Q0.1 的指示灯 亮（接线图中表示 Q0.1 有输出的等 L2 亮），同时启

动定时器 T38，经过两秒后 步进指令使得 S0.0 置为 1，S0.1 置为 0 程序又

进入 S0.0 的 SCR 段。，如此周而 复始的循环的亮灯。当按下停止按钮 I0.0（即

在线控制面板上的 I0.0f ）此时系 统停止工作，所有的灯都灭。
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十六、硫化机顺控实验

实验目的：

1、进一步学习 SCR 指令的应用。

2、练习定时器的应用。
3、进一步对顺控程序功能图编写的掌握。
实验器材：
1.可编程控制器 S7-200
（ CPU224
214-1BD21-0XB0） 2.计算
机

3. 编 程 电 缆

PPI-RS485 4.导线

1
台
1
台
1
根

若

干

实验要求

硫化机在硫化轮胎时一个工作周期由初始，合模，返料，硫化，放气和开

模 6 步组成，它们与 s0.0 到 s0.5 相对应组成。按下合模命令后进入 s0.1 步

硫化机 合模，急停开关可以把合模变为开模。当合模到位时进入 S0.2 步此时

硫化机进 气和反料延时，在反料阶段允许开模。当延时时间到后进入 S0.3 步，

此时进入 进气和硫化延步，硫化时不允许开模。硫化延时到后，进入 S0.4 步

进行放气阶 段放气，当放气延时到达后进入 s0.5 步进入开模阶段开模。开模

到位后或者是 按下急停按钮进入初始状态。

在运行中发现合模和开模到位限位开关故障率较高，容易出现合模，开模

到 位了但是相应的电动机不能停止的现象，甚至可能损坏设备。为了解决这个问

题， 在程序中设置了诊断功能和报警功能，在开模和合模时要有保护延时。在开

模和 合模到位时保护定时器还没有达到所定的延时时间就自动复位了。所以不

能起 作用。限位开关出现故障时起保护作用的定时器就使系统进入报警步。使合

模， 开模电动机自动断电，当按下复位按钮后回到系统初始步。

顺控功能图如下所示：
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程序设计：

首先进行地址分配：分配参考如下表格所示：

I0.0 紧急停车

I01 合模到位限位开关

I 区（输入区） I0.2 开模到位限位开关

I0.3 开模命令

I0.4 合模命令

I0.5 复位

Q0.0 合模

Q0.1 开模

Q 区（输出区） Q0.2 进气

Q0.3 放气显示

Q0.4 报警

S0.0 初始标志位

S0.1 合模标志位
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S0.2 进气返料延时标志位

S 区（各步标志位） S0.3 进气硫化延时标志位

S0.4 放气显示标志位

S0.5 开模_标志位
S0.6 报警标志位

T37 返料延时

T 区（计时器） T38 硫化延时

T39 放气延时

T40 保护延时

地址分配参考表

根据顺序控制功能图和地址分配表进行程序的编写用 STL 语句表进行编程
系。 参考程序如下所示：

网络 1 // 初始程序
LD SM0.1
S S0.0, 1
网络 2 // 初始步的 SCR 段

开始 LSCR S0.0
网络 3 // 按下合模命令切换到合模步
LD I0.4
SCRT S0.1
网络 4 // 按下开模命令切换到开模步
LD I0.3
SCRT S0.5
网络 5 // 初始步 SCR 段

结束 SCRE
网络 6 // 合模的 SCR 段

开始 LSCR S0.1
网络 7 // 合模
LD SM0.0
= Q0.0
网络 8 // 碰到合模到位限位开关切换到进气返料延时步
LD I0.1
SCRT S0.2
网络 9 // 按下紧急停车按钮切换到开模步
LD I0.0
SCRT S0.5
网络 10 // 当保护延时到达设定的值时切换到报警步
LD T40
SCRT S0.6
网络 11 // 合模步 SCR 段

结束 SCRE
网络 12 // 进气返料延时步 SCR 段

开始 LSCR S0.2
网络 13 // 进气
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LD SM0.0
= Q0.2
网络 14 // 返料延时
LD SM0.0
TON T37, 50
网络 15 // 当 T37 延时达到设定值时切换到进气硫化延时步
LD T37
SCRT S0.3
网络 16 // 按下开模命令按钮切换到开模步
LD I0.3
SCRT S0.5
网络 17 // 进气返料 延时步 SCR 段

结束 SCRE
网络 18 // 进气硫化延时步 SCR 段

开始 LSCR S0.3
网络 19 // 进气
LD SM0.0
= Q0.2
网络 20 // 硫化延时
LD SM0.0
TON T38, 600
网络 21 // 当硫化延时计时到达计时器设定的值时切换到放气显示步
LD T38
SCRT S0.4
网络 22 // 进气硫化延时步的 SCR 段

结束 SCRE
网络 23 // 放气显示步的 SCR 段

开始 LSCR S0.4
网络 24 // 放气显示，放气延时
LD SM0.0
= Q0.3
TON T39, 50
网络 25 // 放气延时计时器所计时达到设定值时切换到开模步。
LD T39
SCRT S0.5
网络 26 // 放气显示步 SCR 段

结束 SCRE
网络 27 // 开模步的 SCR 段

开始 LSCR S0.5
网络 28 // 开模
LD SM0.0
= Q0.1
网络 29 // 按下急停按钮或开模到位时切换到初始步
LD I0.0
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O I0.2
SCRT S0.0
网络 30 // 当保护延时计时器计时到设定值是切换到报警步
LD T40
SCRT S0.6
网络 31 // 开模步的 SCR 段

结束 SCRE
网络 32 // 报警步的 SCR 段的

开始 LSCR S0.6
网络 33 // 报警
LD SM0.0
= Q0.4
网络 34 // 按下复位开关切换到初始步
LD I0.5
SCRT S0.0
网络 35 // 报警步的 SCR 段

结束 SCRE
网络 36 // 保护延时
LD S0.1
O S0.5
TON T40, 70
（注：可以把程序写到到 S7-200 编程软件中转换为梯形图。）
按要求对实验进行接线（参考图如下）
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实验接线参考图

实验调试及结果分析：

把编写好的程序下载到西门子 S7—200 的 PLC 中进行调试。PLC 一上

电 SM0.1 在第一扫描周期闭合，则 S0.0 置位，进行初始步的 SCR 段。当按下

I0.4（在线控制面板上的 i04f），切换到 S0.1 步，此时实验接线图中表示 Q0.0 有

输 出的灯 L1 亮。保护延时定时器开始计时。当按下 I0.1f(即 I0.1 闭合，表示

合模 到位)切换到 S0.2 步，同时保护定时器复位，若没有按下 I0.1f（即 I0.1 未

闭合， 表示合模没有到位）。此时当保护定时器所记时间达到设定值时切换到

S0.6 步。 则 Q0.4 有输出，实验接线图上灯 L5 亮.。若在此时按下急停按你可

以把合模变 为开模，即按下 Ｉ0.0ｆ（Ｉ0.0 闭合）则切换到 S0.5 步，此时

Q0.1 就有 输出， 实验接线图中表示 Q0.1 有输出的灯 L2 亮。

在 S0.2 步 SCRQ0.2 有输出，即表示进气，当反料延时定时器时间到达时切 换

到 S0.3 步进行硫化延时，此时 Q0.2 继续有输出。当按下开模命令时 I03（即

I0.3f）此时不经过硫化阶段，直接切换到 S0.5 步，进行开模，那么 Q0.1 就有

输 出（实验接线图中表示它的灯 L2 就要亮）。当硫化延时达到设定值时切换到

S0.4 步，此时开始放气，Q0.3 就会有输出。（灯 L4 就会亮）同时放气延时定

时器开 始计时，计到设定值时切换到 S0.5 步进行开模。此时 Q0.1 有输出。

同时保护延 时定时器开始计时，若按下 i0.2f(I0.2 闭合)表示开模到位。则切换

到 S0.0 步进入 下个周期。同时保护延时定时器清零。若保护延时定时器计时

到设定值而还没有 开模到位，则怎切换到 S0.6 步，进入报警状态，那么 Q0.4

就有输出。按下复位
按钮 I0.5f(即Ｉ0.5 闭合 )系统切换到 S0.0 步。或者是按下急停按钮 I0.0f(即 I0.0

闭合)也切换到 S0.0 步。进入下一个周期。
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十七、机械手自动实验

实验目的：

1、加 对定时器的理解，掌握各类定时器的使用方法。 2、
加强对顺控程序的练习，理解。

3、 理解企业车间自动化设备的工作原

理。 实验器材

1. 可 编 程 控 制 器 S7-200
（CPU224 214-1BD21-0XB0） 2.
计算机

3.编程电缆 PPI-RS485

1
台
1
台
1
根

实验要求

机械手从原点 A 位置下降到下限位后，机械手动作夹起工件上升到上限位后向

右移移到 B 位置到达右限位后机械手向下放工件，当到达下限位后松开工件，

放完后机械手向上提升，提升到上限位后左移，回到原点。当按下停止按钮后，机

械手要完成一个周期后才停止。

工作图如下图所示：
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程序设计

a) 对 PLC 软元件地址进行分配。分配表如下表格所示：
I0.6 启动

I0.7 停止

I0.0 上限位
输入区（I 区） I0.1 下限位

I0.2 左限位

I0.3 右限位

Q0.0 夹紧放松工件

Q0.1 上升
输出区（Q 区） Q0.2 下降

Q0.3 左移

Q0.4 右移

T 区 T37 夹紧工件延时

T 区 T38 放松工件延时

S0 初始标志位

S1 夹工件下降标志位

S2 夹紧工件标志位

S3 夹紧工件上升标志位

S4 右移标志位
状态标志位（S 区） S5 放工件下降标志位

S6 放下工件标志位

S7 放掉工件上升标志位

S1 左移标志位

软元件分配地址

根据分配好的 Plc 软元件的地址，及动作要求画出顺序功能控制图。(参考
图如下所示）.
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根据要求设计出的程序如下：
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根据实验程序的要求进行实验接线。

参考图如下：
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程序调试及实验结果分析

把编写好的程序下载到西门子 s7-200 的 PLC 中进行调试。当机械手在最左边，

最上边时限位开关Ｉ0.0 和Ｉ0.2 的状态为 1。所以当按下 I0.6 启动按钮（即按

下 在线控制面板上行的Ｉ0.0ｆ）后下面这条程序执行，s0.1 的状态为１.

S0.1 的状态为 1 后机械手下降，Ｑ0.2 就有输出此时Ｑ0.2 灯亮。当机械手运行

到 下限位的位置后，下限位动作。即按下在线控制面板上的Ｉ0.1ｆ（即Ｉ0.1 接

通） 此时Ｑ0.0 置位，Q0.0 一直亮。表现机械手夹紧工件，同时启动定时器。

计时一 秒后机械手向上提升，提升到上限位后，上限位开关Ｉ0.0 动作，（即按

下在线控 制面板上的Ｉ0.0ｆ）此时 Q0.4 灯亮，表示机械手右行。当到达右限

位开关后， 右限位开关 I0.3 动作（即按下在线控制面板上的 I0.3f），此时机械

手开始下降， Q0.2 亮。当下降到了下限位开关位置，I0.1 接通。(即按下在线控

制面板上的 I0.1f) 后机械手放下工件，此时 Q0.0 灭。延时一秒后，机械手又向

上提升。Q0.1 灯亮， 表示机械手向上提升。到达上限位后 I0.0 接通，（即按下

I0.0f 后）机械手左移此 时 Q0.2 有输出，即 Q0.2 亮。机械手回到原点。
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十八、大小球分选机控制实验

实验目的：

对顺控程序的掌握，学习顺控指令，学习定时器的使用，置位，复位指令的

使用。同时进一步学习机械手的编写程序。

实验器材：

1.可编程控制器 S7-200 （CPU224 214-1BD21-0XB0） 1 台
2.计算机 1 台
3.编程电缆 PPI-RS485 1 根
4.导线 若干

实验要求：

如下图所示,大小球分选机用于将料箱中的钢球依大小不同分置于小球容器和大

球容器中。分选机一次分选过程如下：左上位原点，动作顺序为下降，吸球，上

升，右行，下降，释放，上升，左行。在以上过程中，机械臂下降时，电磁铁吸

住大球，下限开关 SQ2 断开，若吸住小球，SQ2 接通。
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按照实验要求写出状态流程图，参考图如下：

状态流程图

根据状态流程图的要求对 PLc 硬件安排及软件规划。
输入口（I 区） 输出口（Q 区） 定时器（T 区）
I0.0 启动 Q0.0 （m10.1,m10.2）下降 T37 下降延时

I0.1 左限 Q0.1 (m11.1,m11.2） 抓球 T38 小球吸球延时

I0.2 下限 Q0.2 (m10.3,m10.4） 上升 T39 大球吸球延时

I0.3 上限 Q0.3 (m12.1,m12.4） 右移 T40 释放球延时

I0.4 右限（小球） Q0.4 左移

I0.5 右限（大球）

根据分配好的地址以及状态流程图编写实验程序

网络 1 // 上电清零顺控继电器 SB0 和 SB1

LD SM0.1
MOVB 0, SB0
MOVB 0, SB1
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网络 2 // 上电置状态 S0.0
LDN SM0.1
S S0.0, 1

网络 3 // 状态 s0.0 开始
LSCR S0.0

网络 4 // 原点指示，左限，上限，抓球，释放
LD I0.3
A I0.1
AN Q0.1
= Q1.0

网络 5 // 启动按钮 I0.0 后，进入状态 s0.1
LD I0.0
A I0.3
A I0.1
AN
Q0.1 SCRT
S0.1
网络 6 // s0.0 状态步的结

束 SCRE

网络 7 // 状态 s0.1 步的

开始 LSCR S0.1

网络 8 // 下降及延时
LD SM0.0
= M10.1
TON T37, 20

网络 9 // 下降到位，判断是否抓到大球还是小球（I0.2 置 1 为小球，进入状态 s0.2）
LD T37
A I0.2
SCRT S0.2

网络 10 // 下降到位，判断是否抓到大球还是小球（I0.2 置 0 为小球，进入状态 s0.5）
LD T37
AN I0.2
SCRT S0.5

网络 11 // s0.1 状态的结束
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SCRE

网络 12 // 状态 s0.2 的

开始 LSCR S0.2

网络 13 // 吸球，并启动延时
LD SM0.0
S M11.1, 1
TON T38, 20

网络 14 // 延时到后驱动 s0.3 段 SCR
LD T38
SCRT S0.3

网络 15 // s0.2 段的结

束 SCRE

网络 16 // 状态 s0.3 段的

开始 LSCR S0.3

网络 17 // 上升段
LD SM0.0
= M10.3

网络 18 // 到达上限位后转换到 s0.4 状态
LD I0.3
SCRT S0.4

网络 19 // s0.3 段的结

束 SCRE

网络 20 // s0.4 状态的开

始 LSCR S0.4

网络 21 // 右移
LD SM0.0
= M12.1

网络 22 // 到达右限位状态转移到 s1.0 步
LD I0.4
SCRT S1.0

网络 23 // s0.4 步的结束
SCRE
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网络 24 // 状态 s0.5
LSCR S0.5

网络 25 // 吸球，并定时
LD SM0.0
S M11.2, 1
TON T39, 20

网络 26 // 延时两秒后状态转移到 s0.6
LD T39
SCRT S0.6

网络 27 // s0.5 步的结

束 SCRE

网络 28 // 状态 s0.6 的

开始 LSCR S0.6

网络 29 // 上升
LD SM0.0
= M10.4

网络 30 // 上升达到上限位状态转移到 s0.7 步
LD I0.3
SCRT S0.7

网络 31 // s0.6 步的结

束 SCRE

网络 32 // s0.7 步的开

始 LSCR S0.7

网络 33 // 右移
LD SM0.0
= M12.2

网络 34 // 到达右限位转移到 s1.0 步
LD I0.5
SCRT S1.0

网络 35 // s0.7 步的结

束 SCRE
网络 36 // s1.0 状态的开

始 LSCR S1.0
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网络 37 // 下降
LD SM0.0
= M10.2

网络 38 // 到达下限位后转换到 s1.1 步
LD I0.2
SCRT S1.1

网络 39 // s1.0 步的结

束 SCRE

网络 40 // s1.1 步状态的开

始 LSCR S1.1

网络 41 // 释放，并延时
LD SM0.0
R M11.1, 2
TON T40, 20

网络 42 // 延时时间到后转移到下个状态 s1.2
LD T40
SCRT S1.2

网络 43 // s1.1 状态步的结

束 SCRE
网络 44 // s1.2 状态步的开

始 LSCR S1.2

网络 45 // 上升
LD SM0.0
= M10.5

网络 46 // 到达上限位后转移到 s1.3 步
LD I0.3
SCRT S1.3

网络 47 // s1.2 状态步的结

束 SCRE

网络 48 // s1.3 状态步的开

始 LSCR S1.3

网络 49 // 左移
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LD SM0.0
= Q0.4

网络 50 // 到达右限位后状态步转移到 s0.0 步
LD I0.1
SCRT S0.0

网络 51 // s1.3 状态步的结

束 SCRE

网络 52 // 下降
LD M10.1
O M10.2
= Q0.0

网络 53 // 上升
LD M10.3
O M10.4
O M10.5
= Q0.2

网络 54 // 吸球
LD M11.1
O M11.2
= Q0.1

网络 55 // 右移
LD M12.1
O M12.2
= Q0.3

网络 56 // 程序结束
LD SM0.0
END

根据分配好的地址和编写好的程序进行实验接线图设计：

参考图如下所示：
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实验接线图

实验调试及结果分析：

把编写好的程序下载到西门子 s7-200 的 PLC 中进行调试，观察运行结果是否

和实验所要求的一样。

当机械手在原点时，上限位和左限位都处于“1”状态。即我们把表示左限

位和上限位的 I 0.3 和 I0.1 闭合输入。此时 Q1.0 置为“1”。表示 Q1.0 有输

出， Q1.0 表示原点指示。即机器在原点。

当设备在原点时按下启动按钮 I0.0。此时进入第一步状态。顺控继电器 s0.1 动

作，此时机械手下降，Q0.0 置为“1”表示机械手下降。同时启动下降延时定 时

器 T37，上限位和左限位恢复为“0”状态，当定时时间到没有碰到下限位，
则表示机械手吸住大球，程序进入 s0.5 步。若碰到下限位后而时间又到则表示
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机械手吸到小球，程序进入 s0.2 状态步。

若碰到下限位后，并且下降延时时间到，进入 s0.2 状态步。此时 I0.2 有

输 入，驱动顺控继电器 s0.2 动作。则机械手吸住小球，表示吸球的 Q0.1 被

置位。 同时驱动定时器 T38 进行定时。当定时时间到后表示小球被吸起，同

时驱动顺 序状态继电器 s0.3 动作。则表示上升的 Q0.2 有输出。当上升碰到

上限位 I0.3 后 驱动顺序状态继电器 S0.4 动作，则表示右移的 Q0.3 有输出。

当碰到表示小球右 限位的Ｉ0.4，进入下一个状态 S1.0。

若延时时间到后却没有碰到下限位Ｉ0.2，则进入 s0.5 步状态。驱动 s0.5

步的顺控继电器起动作。表示吸球的 Q0.1 置位。同时启动延时定时器 T39.延时

到后进入 s0.6 步，驱动 s0.6 顺控继电器动作，则表示机械上升的 Q0.2 有输出。

当到达上限位 I0.3 时，进入 s0.7 状态步，驱动 s0.7 不顺控继电器动作，使机

械 手右移，则表示 Q0.3 有输出。当碰都大球右限位 I0.5 时，进入 s1.0 状态

步。 当碰到右限位后（小球右限位 I0.4 或者是大球右限位Ｉ0.5）进入 s1.0 状

态步， 驱动 s1.0 步的顺控继电器，则机械手下降。表示下降的 Q0.0 有输出。

当碰到下 限位Ｉ0.2 时进入 s1.1 状态步，驱动 s1.1 步的顺控继电器动作。则机

械手进行释 放动作，把在吸球过程中置位的 Q0.1 进行复位，同时延时定时器

T40 进行计时。 当计时时间到后进入 s1.2 步，驱动 s1.2 步的顺控继电器动作。

动作后机械手开 始上升，表示机械手上升的 Q0.2 有输出。当上升碰到上限位开

关 I0.3 后，进入 s1.3 状态步，驱动 s1.3 步的顺控继电器动作。继电器动作后

机械手开始左移，表 示左移的 Q0.4 有输出。当左移到碰到左限位后机械手进入

s0.1 状态步，进入下 一次的动作。
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