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                                                                —福建威力机械 林顺央

本文介绍了西门子 S7-200 SMART PLC+SMART 700IE 在简易线路面砖机中的应用，控制系

统的配置选型、软件设计和实现的功能。经测试，该方案完全能够满足路面砖机生产的各项技

术要求，运行稳定，性能良好。

关键词：S7-200 SMART  SMART700IE   简易线水泥路面砖机；

软件版本：MicroWIN SMART V2.0  WinCC flexible 2008 SP4

1. 引言

水泥路面砖:是以水泥和集料为主要原材料，经加工、振动加压成型工艺制成的，用于铺

设城市道路人行道、城市广场等的混凝土路面及地面工程的块、板等。其表面可以是有面层（料）

的或无面层（料）的；本色的或彩色的。包括用于铺设城市道路人行道、城市广场的其它产品

材料（如地材）。

砖机:用于高压压制出水泥砖、空心砌块或彩色路面砖的机械设备。其特点是生产出来的

水泥砖或空心砌块，不需要烧结，通过短时间的晾晒就可以出厂。可以说投资少，见效快，是

目前很多投资者投资的热门行业。

福建威力机械有限公司是专业从事制砖机械及混凝土机械生产厂家，成为国内唯一一家以

服务与品质成就“制砖一体化解决方案运营商”。根据不同的客户需要，主要生产 QT6、QT8、

QT10、QT12 等简易线砖机等产品提供客户选择；产品远销欧美，中东及东南亚国家。

2. 工艺要求：

QT 系列砖机要求能够将根据客户需要的不同配比完成的面料或粉料输送到模具，经液

压提供动力驱动模具合模，同时振动台振动压制成形并整板输出，以满足客户制造不同形状、

不同强硬度结构砖的设备生产线。可以实现生产线自动、手动压砖及输送控制要求；PLC 要

求能够用于控制全自动砌块砖机托板库内存有托板，托板流至模箱下方并定位，模箱下落在托



板上，同时料斗门打开放料，压头升到位，全部条件到位，完成后布料车前进后退几次进行布

料，PLC 根据 HMI 及上位机设置的参数进行振动加压，加压完成后，模框提升将成型砖下放

到托板上并输送到叠板机进行叠板动作；PLC 可以根据不同材料、不同产品的需求，任意剪

接制砖机械动作。HMI 及人机要可以实现人机对话、一机多用。配备数据输入输出装置和数据

配方功能，配方数据永久保存。实时故障诊断和实时报警系统，故障报警一目了然，方便机台

维护和故障排除。安全逻辑控制系统，控制系统具有自锁功能，避免操作失误产生机台故障。

还可以通过电话连线实现远程故障诊断和程序升级。本项目根据客户的需求，采用西门子

S7-200 SMART PLC+SMART 700IE 触摸屏+485 通讯上位机（根据客户需要可选）。

主要规格：

QT10 技术参数

成型块数

10 块/模 （390×190×190）

54 块/模 （240×115×53）

27 块/模 （240×115×90）

35 块/模 （200×100×60｛80｝）

班产量

390×190×190    14400~19200 块/ 班

240×115×53    77760~103680 块/班

240×115×90    34560~518840 块/ 班

200×100×60（80）    40320~50000 块/ 班

成型周期 15~20 秒

装机功率 52Hz

激振力 100KN

托板规格 1250×850×（8-35） mm

电机总功率 50KW

主机外形尺寸 8100×4450×3000 mm      9600×4450×3000 mm

总重量 15T

3 工艺流程

简易线砖机共 21 个步骤：初始状态----HMI 按钮或启动按钮-----进料车进料-----搅料-----

振动+搅料-----搅料-----退料车-----压头降-----预压及振动-----压头上升-----面料门开-----面料车

进-----面料车退-----压头降-----振动并成型-----消振、面料架上升-----模框上升-----压头升、送板

-----模框降-----面料架下降-----初始状态



4．硬件配置、亮点、柜内安装图

该设备的 I/O 点数为 52DI，32DO，2AO 的信号，另外考虑到电控柜空间狭小，这就要求

PLC 的体积十分紧凑。客户对成本控制要求较高。针对以上要求，选用 S7-200 SMART 作为

主控制器，选用 ST60 点的 PLC+扩展模块即可满足要求。配备的 HMI，采用 SMART LINE

触摸屏，64K 色真彩显示。SMART LINE 还集成了以太网接口，可与 S7-200 SMART 通过普

通网线直接连接，可以做到 HMI 与 PLC 快速数据交换，比串口通讯速度有大幅提升。同时方

便的 HMI 变量表编辑画面及 EXECL 式的编辑方式，可以节省大量的画面编辑时间 ；

主要硬件配置表

序号 名称 订货号 数量

1 ST60点 PLC 6ES7 288-1ST60-0AA0 1

2
数字量 8输入 8输出晶体

管
6ES7 288-2DT16-0AA0 1



3 数字量8入 6ES7 288-2DE08-0AA0 1

4  模拟量 2出 6ES7 288-3AQ02-0AA0 1

5 触摸屏 6AV66480BC113AX0 1

6 电池盒 6ES7 288-5BA01-0AA0 1

柜内安装图

5. 软件开发

QT 系列砖机有两种工作模式。手动模式，在 HMI 里面设计有点动按钮及控制台上面的控

制按钮，每一个动作都可以单独点动，方便模具调试。自动模式：通过人工操作到初始状态以

后按下启动按钮，整个制砖过程自动完成，并有制砖模数周期，产量计数功能。实现方式如下：

5.1 PLC 程序设计

5.1.1 PLC 上电初始化程序：通过 PLC 的上电的首次扫描周期，对程序控制进行赋值及复位

操作。



5.1.2 触摸屏处理程序：PLC 用于处理触摸屏变量及转换，PLC 日期时间的读取写入、配方

的读取及写入等；

5.1.3 手动\点动控制程序：用于处理操作面板按钮、HMI 触摸屏画面按健的手动操作程序；



5.1.4 自动控制程序：控制生产线的模框、振动台、布料车、输送带、液压泵等全自动化制砖

动作，并可以根据客户需单模生产或多模生产；



5.1.5 故障及保护程序：用于处理生产过程中各类故障及停机报警，以及生产运行过程中机械

运作定时保护等，以防止由于某道工序出现问题后的后续动作防护等 ；

5.2 HMI 画面组态

HMI 设计画面如下：开机画面 1 页，手动画面 1 页，功能画面 1 页，操作画面 1 页，报警画

面 1 页，配方画面 1 页，I/O 显示画面 2 页，时间参数画面 4 页，流量控制画面 3 页等；总共

23 页画面，使用了 320 个变量。

5.2.1 功能设置画面：第一、二行用于进行各种设置画面跳转。第三行主要用于监控当前各个

设备的运行状态。第四行主要用来显示当前模数量、成型一次周期时间等。最下面两行用于显

示当前的运行模式：空心砖或实心砖等；



5.2.2 生产控制画面：主要用于设定自动生产模数及显示当前生产模数，料车布料次数及当前

布料次数，布料时振动次数设定，生产几次后开面料门及显示，面料车布料次数设定及当前布

料次数显示，振动电机手动的使能及去使能；

5.2.3  IO 监控画面：用于显示当前 PLC 的输入状态；



5.2.4 手动控制画面：当手自动按钮切换到手动状态后，按下 HMI 或控制面板按钮后，可以

手动驱动相应的机构进行动作，方便调机及测试；

6. 应用体会

S7-200 SMART 作为西门子新一代的小型 PLC，集成了以太网接口，与 SMART LINE 触

摸屏通讯速度快，画面响应及时且价格相对应比较便宜；在 QT 系列砖机的开发中，软件安装

包小，micro/win smart 软件画面编辑整洁明了,可任意调整移动的菜单栏，为用户的使用习惯

提供极大的方便。S7-200 SMART 通讯接口丰富，除本体集成的以太网接口和 RS485 串口外，



还可扩展通讯信号板，单个 CPU 模块即能满足一般用户对于连接触摸屏、第三方上位机的需

求，特别适合简易线砖机的应用。
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