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S7-200 SMART PLC 及 SMATR 1000 IE 触摸屏

试用体验报告

感谢中华工控网提供本次试用机会，感谢重庆翼鲲自动化技术有限公司提

供试验所需的全套硬件及部分技术支持。由于本人初次接触西门子产品，从一无

知到正常使用，难免有过程中的失误。说是水平有限，那确属事实。

在下面所写的内容里面，本人也有很多是不了解的，还请各位专家指正。

地址：重庆市沙坪坝区山洞工业园 重庆创鸿机电有限公司

吴术林

联系手机：13501584060
                                                   2014/5/23



SMART PLC 及 SMART 触摸屏体验报告 体验人：吴术林

一、SMART 1000 IE 触摸屏及 S7-200 SMART-ST30 体验入门

开始接触时间：2014-4-12
准备的硬件有：S7-200 SMART  ST30 一个

               EM  AM06 一个

               SMART  1000  IE 一个

变频器 一个

激光位移传感器 一个

开关电源 24V 一个

以太网交换机 一个

台式电脑 一台

笔记本电脑 一台

资料主要是网上下载和供应商提供的部分资料。有二本书，但基本上看不

懂。现在的书，我无法理解。

l 软件安装篇

一、STEP 7-MicroWIN SMART 2.0 安装

由于是第一次接触到西门子系列产品，包括 PLC 及触摸屏。在拿到体验产品后，先安装

了编程软件。PLC 软件 STEP 7-MicroWIN SMART 2.0 安装到是很简单的，非常容易的就装上去，

由于供货方（西门子重庆代理）提供了新的 2.0 软件，所以没有打开随机的光盘，因此也不

知道里面是些什么软件了。

二、SIMATIC WinCC flexible 2008 安装

1、当安装触摸屏软件 SIMATIC WinCC flexible 2008 时，就遇到到了非常大的麻烦，软件

也是由供应商提供。因此也没有随机光盘里面的东西。

SIMATIC WinCC flexible 2008 软件非常大，2.78GB 大小。首先安装在台式机 XP 操作系统

下，软件提示是怎么也无法安装，弄了很久也不行，最后上网搜索才发现要把文件复制到根

目录下面才可以安装。把软件复制到根目录下面后就装好了，软件默认安装到 C 盘。

评：我没有看有相关说明要求把 SIMATIC WinCC flexible 2008 放在根目录里面才能安装

的提示。只是一个报错不能安装的提示，这对于新手来说是一个非常大的考验。这算不算是

一个很大的 Bug 呢？这一点我只能给一个很小很小的评分。就是安装方式很不理想。网上搜

索这个问题并不我第一个说这个问题点的。

2、台式机安装完成后，再把 SIMATIC WinCC flexible 2008 安装在笔记本电脑上面。这时

才遇到了真正的安装麻烦。

笔记本电脑是 Win 7 32 位旗舰版操作系统。在安装时系统报错不能安装

Microsoft SQL Server 2005 Express Edition。于是就想通过官方下载 Microsoft SQL
Server 2005 Express Edition 软件。但由于软件太大，而且下载也不完整，所以就没有安装

成功。于是只能是重装操作系统。

操作系统装好后，没有安装其它电脑驱动就再次安装 SIMATIC WinCC flexible 2008 软件，

这次安装成功。由于 SIMATIC WinCC flexible 2008 太大，安装默到 C 盘，这不利于电脑的启

动，于是我就卸载后重新安装到 D 盘。当我通过安装软件的《自定义安装》选项更改盘符

后，安装失败。并且再也无法更改设置，系统默认安装报警，再也无法安装了。于是只能再
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次安装操作系统。

再次安装操作系统后，电脑这次又提示无法安装 Microsoft SQL Server 2005 Express
Edition。没办法，再更换一个操作系统。再次更换操作系统后，终于在不更改安装盘符的

状态下安装成功。

评：软件安装太过于复杂，出错太多。软件又太大，默认安装在 C 盘，这对电脑的启

动应该有一定的影响。当然如果能更改盘符也可以，问题是更改后就严重出错，这种情况确

实是太叫人无法接受了。安装 一个软件，弄得一波七八折，叫谁也无法接受。并且是没有

看到有提示说出解决的方法。我用了差不多三天才搞定这个 SIMATIC WinCC flexible 2008。如

果西门子不认可我的评写，那我只能说我的水平太差了。

三、S7-200 SMART PLC 的体验篇日志

初次接触西门子 PLC，从软件安装到入门，感觉还是比较容易上手，基本上没有什么太

大的难点。当然了，现在还没有向深处探索。只是现在的软件上不可以在线编辑，这不能不

说这是一个很大的缺陷。

后面我还要做通讯和模拟量这二块，估计难度会慢慢的来了。这个后面再写了。

问题 1：PLC 时钟只能管 7 天？如果这样，关机 7 天那不就完蛋了？我要做管理系统，

没有时间日期，我拿什么做呢？如果每次关机 7 天后都调时间，这是肯定不充许的了。

1. 4 月 16 日下午弄明白了 EM AM06 的使用，接上传感器运行正常。这个使用方法和

其它品牌的输入输出模块基本一样，只是这个最大值弄得确实是很怪异，搞个

27648----真不知道为什么搞这么个不好计算的东西出来的，不管算什么都是个一

个小数点。

2.  5 月 20 日再来试用 PLC，今天开始写机器的正式程序，和触摸屏同时做，这样有

个好处是，同步做好，不会出错和忘记。

3. 发现 PLC 的注释无法修改。

4. 偶尔有掉线的情况发生，不知道是怎么回事，会不会是交换机出问题呢？交换机

是市售的那种。

5. 发现 PLC 不能保存注释。

6. 没有在线编辑功能，当这是一个非常麻烦的事情，当我重新编辑下载后，那些外部

输入的数据被全部清除----这在软件系统里面实在是一个败笔了。

7. 5 月 22 日，今天为了数据的类型， 搞了整整一天才算多少有个了解，基本就是

VB、VW、VD 这些数据的相互转换和保存。感觉弄得好复杂，在没有人指点没有

资料的情况下，要学会这些东西，真不是一个容易事。

8. 晚上突然发现 VB100 不能写入数据了，什么都没有动，就是无法写入，而且其它

地方也是绝对没有使用，就用来翻页，后来也查不出来个原因，换成 VB110 就

好了。这个问题确实是莫名其妙。

9. 今天做到这里，也基本上差不多了，还有条码扫描没有做，现在还不会弄，还真不

知道去哪里学学了。

10.点评一下：就是学起太困难了，没有多少资料，学得很辛苦。官方网站能下载的也

不是很多，市面上有人写的那些书，说是什么高等教材等，难怪现在的学生不会

做事了的，就是那些写书的人不会写，我都看不懂的书，那些学生怎么看啊？
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四、SMART 1000 IE 体验篇日志

一、 通讯

SMART 1000 IE 通讯为以太网通讯下载模式，按随机的说明设置 IP 地址和下载设置

方式，然后通过电脑下载，SMART 1000 IE，所提供的 IP 地址为 140.80.0.1 按这个 IP 我

弄了一天都无法下载，通讯上看起来也是有连接，但就是下载不了程序。对于这个 IP
地址，我同样也没有找到相关的资料，并且在官网没有 SMART 1000 IE 说明。后来打电

话给售后服务的，才说要更改 IP 为 192.168.2.X。我更改后终于可以下载了。

评：为什么没有这方面的说明呢？然而系统里面自带了一个 IP 地址，这个地址误导

了我。SIMATIC WinCC flexible 2008 通讯界面里同样提供的是 IP 为：140.80.0.1。不想评

论了。

SIMATIC WinCC flexible 2008 组态，这方面和我所接触的国产及日系确有很大的不同，

各种开关都要做成一个组态才可以，这是每个公司的软件设计风格问题。只是有时候有

很多东西非常无法理解。

二、应用

翻页，按官方网站的视频教材做好了翻页开关，但是就是怎么也翻不过来。这真是

弄得百思不得解。后来看把视频教材看了 NN 遍，才发现新建画面后，必须要改一下画

面的页号，默认画面页显示为：画面 - 1 、画面 -2. 这个必须改成：画面 1、画面 2，
这样就可以翻页了。这个弄得实在是太深奥了吧？？？？。

1. 组态一个开关，太过于的复杂。可操作性非常不好。这点感觉和国产及日系差太

远。不论别人怎么评价好用，我的看法就是这样的---超级难用，过于复杂。

2.    4 月 16 日晚上 10 点左右，终于弄明白了如何隐藏物理开关。

3. 一直没有发现可以做表针图。软件里面没有看到。表针图对我的这种机型来说，

非常重要。

4、没有找到滑动开关。

5、能够做一些基本界面了，但还不会 PLC 翻页。

触摸屏弄得我好辛苦，总算是会了一些基本的，一般的开关会做了。也算是一大进步吧！

因为没有不能做转速表和滑动开关，手头上的一台机都没有办法装这套产品了，没办法，下

次有机会再用吧！

点评一下的就是：同样没有任何资料，内部的一些东西都不知道怎么弄，有产品出来，

为什么不做说明书呢？是怕别人学会了还是怎么的？瘦身瘦得太严重了，基本功能都没有，

那这叫什么产品呢？难道增加一个软件功能，会增加很多成本？基本功能还是要保留的好。

由于是第一次接触西门子 PLC 和触摸屏，在操作习惯上完全不同于以所用的日系和国产

品牌，所以在使用过程不可避免的出现无法理解的地方。也许这就是一个熟悉程序而矣，其

实不管什么品牌，只要熟练之后，就基本上差不多一样了，没有什么特别的难与不难的。

其实我学了这么久，也提出了这么多的不理想之处，细想起来，也许并不是学起来困难，

而是没有资料的原因产生的，对于熟悉的人来说，也许资料没有多大用处，但对于第一次接

触的人来的说，资料才是最好的老师，也才能知道里面的结构和注意的是哪些。

官方网站只提供了一些基本操作的视频，但和实际应用还是有很大的出入。

我也建议那些动不动就出本书的人了，求你们不要再写书了，因为那些书实际上就是在

什么地方抄了一些简单说明，根本就无法作为教材使用。
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应用体会：

1. PLC 和触摸屏的通讯接口比较理想，特别是使用以太网下载，这就对数

据线要求就非常低了，再也不用到处找专用下载线，而且使用以太网可

以远程。

2. 资料太少，这不能怪生手不能使用，大家都反应西门子 PLC 难学，其实

我觉得并不是 PLC 难学，而是资料不全。

3. 和日系及国产品牌想比，编程是要复杂一些，但也是一个熟悉过程。

4. SMART 1000 IE 太瘦了点，考虑增加部分软件功能。

5. SIMATIC WinCC flexible 2008 软件太大了。并且安装太麻烦，不知道有没

有改进的空间。

6. PLC 不能在线编辑，这个功能是少不得呀！每传一次程序，里面的数据

全丢了，这对操作上来说非常不理想。

7. STEP 7-MicroWIN SMART2.1 编程软件报错之后，无法知道是什么地方出

错了，只知道无法编译，但到底什么地方出问题不清楚。

8. PLC 模拟量的数据 27648 真是算什么都是无法得到整数，都是一个小数，

有时甚至丢掉好几十个数据。如果要精确控制，这怎么才能得到呢？

9. 没有提到的都是优点，体验试用，是指没有用过的人试试看，所以我就

只看到缺点。也是希望能在我提到的这些方面有一个解释或者改进。

体验者简介：

本人从事多年机电一体设计，设计过的机器有自动装配设备，自动加工设备，

自动检测设备。现主要从事汽车装配生产线的在线检测设备。主要客户有：

中联重科，湖北三环，青岛青特，广东富华工，上汽依维科红岩（简称:上依

红），重庆大江等等大型汽车车桥生产商。

本人设计的机器，从机械设计，装配，电路编程等都是一个人完成。会

多种 PLC 编程。
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产品体验项目：汽车中后桥磨合试验机

机械设计 、控制电路设计、编程：吴术林

本机为汽车中后桥磨合试验机器，汽车中后桥在生产线上装配好以后，为了检测产

品是否能正常运行和其它质量事故，要求下线后进行磨合运行，模拟各种运行速度

及检测其它装配工况。

设备要求有如下功能：

1、启动转矩检测;
2、运行转矩检测；

3、差速检测；

4、低、中、高、返转四速磨合；

5、振动情况；

6、定量加油；

7、运行过程中的安全防护；

8、产品批次号管理，条码扫描当前产品编号，并保存到质量管理电脑存档。

综合上述配置要求，选用西门子 SMART 系列产品比较理想，因为 S7-200-SMART PLC 的

硬件能满足设备要求：

1） SMART PLC 有一个 RS485 接口，满足工业用条码扫描枪的连接。

2） EM AM06 模拟模块，支持模拟输入和输出。

3） SAMRT PLC 支持以太网通讯，非常适用于质量管理网络化。可以和公司的质量管理

电脑连接。

二、 由于项目合同迟迟没有下来，所以暂时还不能正式装机生产，本套 S7-200 SMART
也就没有正式装机，只是在试验过程中，完全按正式程序调试。

控制部分主要元件：

序号 名        称
数

量
生 产 厂 家 备注(品牌)

1 PLC S7-200 SMART ST40 1

2 S7-200 SMART EM AM06 1

3 SMART 1000 IE 触摸屏 1

4 触摸屏 SMART 1000 IE 1 台

5 变频器 1 套  22KW（MM440）

7 开关电源 1

8 以太网交换机 1

9 低压电气 1 套

10 扭矩仪 1  100Nm/5-15KHz

其它辅助：部分 PLC 资料，不过资料不理想，然后通西门子官方网站的在线视频。

电脑二台：一台用来看资料，一台用来编程。
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机床控制电路图：
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机床外观图：

机床实物照片：
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三、 动作流程：

1、放好工件，加油，按预设好的测量，定量加注主减及轮边；

2、扫条码，识别当前产品号；

3、连接好电机和工件的凸缘螺栓；

4、启动主电机，自动按程序运行：低速、中速、高速、反转、差速。并在磨合过过程

检测各种项目，如振动，测温，刹车等。

5、不合格有声光报警；

6、自动放油。

7、产品试验完成，数据自动发送到质量部门电脑存档。

四 、SMART 1000 IE 触摸屏操作界面

在学习的快乐和痛苦中终于做出了本机的操作画面，通过调试，效果比较理想。

通讯设置：

这个要求把触摸默认的 IP 地址改为 192.168.2.1 软件自带的 IP 地址不能用，否

则无法连接。

SMART 1000 IE 屏非常让我感到不理想的地方就是不能建立表针图，不能建立滑

动开关，这在本机床界面里是一个非常重要的元件，但都没有，所以造成本设备的

操作上有点点不是很理想。
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创建的部分变量表，总共设置约有 100 个变量

运行过程中各种状态显示，试验完成后，显示合格与不合格，合格为绿色，不合格为红色。

启动和运行转矩保持最大转矩值，各种产品型号选择，并设置相关参数。

型号选择，按下型号选择开关，相应的指示灯点亮，显示出数据设定翻页按钮，其它型号的指
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示灯和数据设置翻页开关被隐藏。

下图选择为型号 3：

按下画面开关，这个画面开关的说明文字会更改，这里是便于调试，进入相关的数据设定

界面：

上图界面对应的型号均独立建立，数据输入后，下次只须要调用即可。也相当于一个简单

的模具数据库。

五、S7-200 SMART PLC 程序体验
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由于是第一次使用西门子 PLC，所以在编程的过程也是走了很多很多的弯路，过程是痛苦的，

结果是快乐的。部分功能最长一天时间才搞懂，也是太笨了吧！想想这也算是正常了。所出现的

一些问题，也己经在前面说过了，这里只把写下程序发出来。

时间和日期

型号 1 选择采用数据方式保存型号

当 VB110=1 时，M11.0 接通，表示选中本型号，并保持，VB110 设置为掉电保持寄存器

型号选择方式都一样，下面型号 2 和 3 方式相同

型号 1 数据设定
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型号 1 数据设定程序结束

型号 2 数据设置开始



SMART PLC 及 SMART 触摸屏体验报告 体验人：吴术林



SMART PLC 及 SMART 触摸屏体验报告 体验人：吴术林

型号 2 数据设置结束

型号 3 数据设置开始
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型号 3 数据设定结束
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运行开始，调试程序，下面不能完全满足生产要求，但也只须要增加启动条件就可以了：

开始给工件定量加油

放油，本过程为手动操作

下面主电机开始运行



SMART PLC 及 SMART 触摸屏体验报告 体验人：吴术林

按预速度和时间运行



SMART PLC 及 SMART 触摸屏体验报告 体验人：吴术林

把运行速度 VW840 传入模拟输出模块 AQW16 端

电机运行 3S 内，把启动转矩传入

AIW16 然后读入 VD100 运算为扭

力值

运行前把当前值清零



SMART PLC 及 SMART 触摸屏体验报告 体验人：吴术林

运行前 3S 记录启动转矩

运行 3S 后，记录运行转矩

PLC 里面如何保存最大值和最小值，下面程序可供参考

保存最大启动转矩

保存最大动行转矩

由触摸屏显示合格与不合格

主要程序段暂时终结。现在还欠条码通讯没有写进去，这个我还不会，但必须要会，否则

机器无法交差。


