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1.引言

高速自动贴标机是一种广泛用于包装机械中的将塑胶商标快速、准确贴在瓶适当位

置的机器，该机器具有贴标质量优、稳定性高、应用灵活和调整简单的优点，解决了生

产过程中人工贴标速度慢、贴标不准确的问题，大大降低了企业的生产成本、提高了经

济效益。

2.贴标机结构

如图 1所示为贴标机实物图，此贴标机正是运用了 S7-200 SMART PLC、SMART

LINE触摸屏、V80伺服电机和 V20变频器实现的。

图 1 贴标机实物图

贴标机工作原理是输送带将瓶子送入贴标处时触发贴标开关，贴标伺服开始转动快

速、精准的贴标，当停标信号被触发时，贴标伺服电机将立即停止或者走过需要的距离

后快速停止，这就是贴标机一个完整的工作流程，难点是要求控制系统能即时响应起标

信号和停标信号，要使伺服定位精准才能保证每次贴标的位置准确。

3.硬件系统设计

西门子的 S7-200 SMART PLC、SMART LINE触摸屏、SIMATIC V20 和 SIMATIC

送料区

V20 变频

人机交互

Smart Line
贴标签

V80伺服

控制系统

S7-200 Smart



V80变频器可以完美整合，性价比较高[1]。

图 2所示是贴标机的硬件设计示意图，在此方案设计中，选用 SMART PLC的型号

为 CPU ST40，因为要发脉冲控制伺服电机因此选晶体管输出型，V20变频器和 V80伺

服电机的功率选用 2.0kW，V20可以通过西门子的 USS协议方便快速和 PLC建立通讯

控制，节约 PLC的输出点数，PLC和触摸屏之间通过以太网连接进行数据交换。

图 2 贴标机硬件设计示意图

该贴标机的设计方案相较以前的设计在极大降低成本的同时性能上也有很大提升，

缩短了调试时间、降低了调试难度。

4.软件系统设计

STEP 7-Micro/WIN SMART是 S7-200 SMART的编程组态软件，支持 LAD、STL、

FBD编程语言，该软件在集成西门子软件强大功能的基础上融入了更多的人性化设计，

如新颖的带状式菜单、全移动式界面窗口、方便的程序注释功能、强大密码保护等，可

以大幅度提高开发效率，缩短产品上市时间，图 3是编程组态软件的界面[2]。



图 3 STEP 7-Micro/WIN SMART编程界面

4.1 SIMATIC V20变频控制

STEP 7-Micro/WIN SMART组态软件提供了便利的指令库功能，这里利用 USS指

令库，与普通指令块一样，可以直接拖拽到编程界面完成调用，方便快速组态通信，另

外还提供了MODBUS协议库指令可以和支持的MODBUS协议的设备进行通讯[2]。

这里需要注意的是 V20变频器的一些参数也要进行相应的设置，例如起停控制、频

率控制参数需设置为通过通讯控制、变频器的地址要对应等等。

4.2 SIMATIC V80伺服控制

S7-200 SMART PLC模块本体提供三轴 100KHz的高速脉冲输出，可以通过强大灵

活的运动控制向导进行组态，在本方案中贴标伺服占用高速输出点 Q0.0。

表 1是贴标机的 I/O分配表，当瓶子触发送标信号时，PLC开始发脉冲控制贴标伺

服开始运动，每两张标签之间有个白色空白区，当走完一张标签碰到白色空白区时触发

停标信号进而中断 PLC发脉冲，停止伺服贴标，因为需要每次标签的停止位置要一样，

因此确保伺服电机可以立即停止，这里使用运动组态向导可以十分方便对其进行组态或

者组态为走过一定距离停止，方便技术人员调试。



表 1 设备主要 I/O表

输入 输出

I0.0 急停 Q0.0 贴标伺服控制

I0.1 送标信号 Q0.1 伺服脉冲清零

I0.2 停标信号 Q0.2 加热控制

I0.3 收标 1信号 Q0.3 报警输出

I0.4 收标 2信号 Q0.4 分瓶电机控制

I0.5 伺服报警信号 Q0.5 输送电机控制

I0.6 输送报警信号 Q0.6 贴标电机控制

I0.7 贴标报警信号 Q0.7 打码气缸控制

I1.0 Q1.0 放标电机控制

I1.1 Q1.1 收标电机控制

4.3控制中存在难点

笔者在使用过程中发现 S7-200 SMART PLC的 PLS指令不支持 PTO控制字方式，

但是提供了方便的组态运动控制，利用组态软件 MicroWIN_SMART_V2.0中运动组态

向导可以实现，还有组态中方便快速的提供了几种停止方式，可以立即停止也可以走过

一定距离停止，但是如果组态了立即停止又恰好停在触发的停标开关上时，PLC将不能

重新启动运动控制块发脉冲，原因就是停标信号一直是高电平，必须把其复位低电平才

能重新触发，但是输入并不能软件复位，在刚开始调试时这个问题确实带来了不小的麻

烦，然而，在笔者经过多次尝试好终于解决了这个问题，解决方法是假设停标信号 I0.2

触发时中断置 Q0.1为 1，把这个输出点 Q0.1接入到输入点 I0.3，把此输入点 I0.3组态

为立即停止的输入点，因此在程序中可以利用中断复位输出点 Q0.1以达到复位 I0.3的

目的。

送标信号的触发只能在 PLC的扫描周期中，不能在中断触发，进瓶不能太快，这

就限制了贴标机的贴标速度，S7-200 SMART PLC的 PLS指令支持 PWM的控制字方式，

PWM和 PTO的实质都是脉冲，只不过 PWM是改变脉冲的占空比，PTO是改变脉冲的

频率，因此，只要 PWM的占空比保持 50%，改变其周期就相当于改变脉冲的频率，PWM

的控制字方式可以方便的运用在中断中触发和停止，高速计数当 PV=CV时利用中断快



速停止发脉冲来停止伺服。

5.总结

总体来说，S7-200 SMART PLC相较于以前的 S7-200在性能上有了很大幅度提升，

尤其是支持以太网上下载程序省时快速方便，较好的组态软件界面更是给开发者带来了

很大便利，在模块扩展方面也很方便，性价比较高，相信在不远的将来 S7-200 SMART

PLC将成为工业控制中端市场的主导产品，请让我们拭目以待吧。
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