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西门子S7—200可编程控制器

在电容器引脚焊接系统中的应用

王煦芳，王钦若，周 玉

(广东工业大学．广东广州510090)

摘要：从工艺上分析了电容器弓l脚焊接系统的特点，给出了电容器弓l脚焊接系统的软件和硬件的设计

思路．描述了西门子S7—200可编程控制器(PLC)在系统的中应用．
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电容器引脚的焊接质量对电容器的性能和质量

起着关键性的作用．在焊接过程中，经常出现的问

题有引脚焊接不牢固、易脱落及电极板被烧穿、击落

等，严重影响了电容器的质量与性能．精确的控制

对提高焊接质量作用重大．本文结合电容器引脚焊

接系统的工艺特点，将西门子$7-200可编程控制器

(PLC)成功地运用在该系统中。

1 电容器引脚焊接系统的组成及工

艺分析

锌喷金材料金属化薄膜电容器的锌层电极薄板

的厚度为0．3～0．6 mm，铜线引脚的直径为0．7～

1．2 mm，要求通电电流较大且时间短．根据实际情

况，采用电阻点焊技术焊接引脚．

焊接工件结构及焊接示意图如图l所示．电容器

毛坯左侧有锌薄板形成的电容器电极B，需要焊接的

左侧引脚被紧紧压到电容器电极B上，左侧有两个焊

接电极．焊接时，通过可控的左侧焊接变压器给左侧

焊接电极通电，由焊接电极1、电容器引脚、电容器电

极B、焊接电极2、左侧焊接变压器形成回路，控制一

定的通电时间使引脚和电极B熔化--4,部分，在左右

两侧焊接电极的压力下，在引脚和电容器电极问形成
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一定大小的熔核，将左侧引脚和电容器电极B连接，

完成焊接．右侧焊接与此过程相同．

电容器电极B 电容器电极A

序侧焊接电檄l＼电容器毛坯／☆俣Ij焊接电锹l
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围1 焊接工件结构及焊接示意图

Fig．1 The structure of welding workpiece and

its sketch map

为方便系统实现设备的功能，将系统分为焊接

功能和运动机构控制功能两大子系统，设计了由单

片机AT89C52控制的电阻点焊控制子系统和由

S7—200系列PLC控制的运动控制器子系统．本文侧

重分析由PLC控制的运动控制器子系统．

系统的工作示意图如图2所示．电容器毛坯送

料器是一个震动送料器，它将电容器芯子毛坯送入

送料器人口端，并且排列输送到送料管道出口端．

焊接前，出口端的电容器芯子毛坯被芯台气缸送到

电容器的焊接工位上，引脚被卷绕在引脚放卷处，通
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过设定行程的送线气缸，从引脚放卷处拉出一定长

度的引脚送至引脚焊接工位．在引脚拉出的过程中，

由引脚拉直装置将引脚拉直，焊接气缸将焊接电极

可控的焊接电源

送焊接工位上进行焊接．焊接结束后，剪切气缸将引

脚剪切，焊接气缸和芯台气缸退回，焊接好的电容器

在重力的作用下掉到下面的成品盘中．

图2引脚焊接系统示意图

Fig．2 The sketch map of welding system

2运动控制系统的硬件设计‘1]

2．1 系统组成

运动控制系统的硬件组成框图如图3所示，各

机械动作及动作条件如图4所示．选用西门子S7—

200系列的PLC作为本系统的主控制器．

2．2运动控制系统的硬件设计‘23

S7—200系列PLC的功能强大，使用范围可覆盖

从替代继电器的简单控制到复杂的自动化控制．应

用领域极为广泛，包括各种机床、机械、电力设施、民

用设施、环境保护设备等．

图3运动控制系统硬件组成框图

Fig．3 The frame map of hardware system of motion control system

S7—200系列PLC可提供4个不同的基本型号

的8种CPU．选用的CPU 224有14个输入点和10

个输出点；可连接7个扩展模块，最大可扩展至168

路数字量I／O点或35路模拟量I／O点；13K字节程

序和数据存储空间；6个独立的30 kHz高速计数

器，2路独立的20 kHz高速脉冲输出，具有PID控

制器；1个RS485通讯／编程口，具有PPI通讯协议、

MPI通讯协议和自由方式通讯能力；I／0端子排可

很容易地整体拆卸．

本运动控制系统主要是根据工艺要求，通过控

制气缸的启停来驱动各机构的动作，并和焊接控制

器子系统的主控CPU交换“焊接开始”和“焊接结

束”信号以及和文本显示器TD-200通信．芯台气

缸、引脚送线气缸、剪切气缸、焊接气缸的行程开关
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及AT89C52的“焊接结束”信号是输入数字量．芯

台气缸、引脚送线气缸、剪切气缸、电容器毛坯送料

器的启停电磁阀及AT89C52的“焊接开始”是PLC

的输出数字量，PLC通过电缆与TD-200通信．TD-

200的连接很简单，只需将其连接电缆接到CPU

224上即可，不需要单独的电源．

!j|f切。t缸前进到位 焊接4t缸退位

图4各机构动作及动作条件

Fig．4 Mechanism and its motion condition

2．3 I／O点配置

设备左右各有一套对称的运动机构，只需配置

一套I／O．4个气缸各由一个输出开关量通过电磁

阀控制通断，每个气缸上都有两个检测它们行程前

后限位的开关．另外还有如下I／O信号：“送料器管

道出口端有电容器毛坯”的光电检测开关、PLC发

送给焊接控制器的“焊接开始”信号、焊接控制器发

送给PLC的“焊接结束”信号及报警信号、送料器启

停输出信号．配置的I／O点示意图如图5所示．

3运动控制系统的软件设计‘3]

系统采用S7—200的配套编程工具STEP 7完成

CPU 224的硬件组态、参数设置、编程、测试及调试．

本系统主要完成以下任务：(1)系统参数的初始化；

(2)各行程开关和光电开关数据的读取；(3)与TD-

200的通信；(4)控制各气缸的动作、输出报警信号；

(5)与AT89C52信号交互．为完成上述功能，程序分

为初始化模块、主控程序模块、与TD-200交互程序

模块及自动控制程序模块．

根据生产工艺的要求及实际I／O端子的连接情

况，设计的PLC主控程序流程图和自动控制程序流

程图分别如图6和图7所示．手动控制程序是根据

从TD-200上获得的按键指令，由PLC对每个机构

发出指令来完成相应的动作．

TD200使用Siemens STEP 7-Micro／Win软件进

行编程，STEP 7 Micro／Win提供了一个向导，可以很

方便地组态参数和信息．在完成选择项的选择和信

息的建立后。TD-200组态向导自动把参数和信息写

进数据块编辑器，然后下载到CPU中．在S7—200系列

CPU中保留了一个专用区域，用于与TD-200交换数

据，TD200通过访问数据区直接访问cPU．TD-200

的作用是当采用手动控制程序时，可通过TD200发

出各种命令来驱动相应的机械动作．
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图5运动控制系统PLC I／O配置示意图
Fig·5 UO configuration of motion control system

图6主控程序流程图

Fig．6 The flow map of main pro．．

gram

图7自动控制程序流程图
Fig-7 The flow map of automatic control program
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4 结束语

所研制的电容器引脚焊接系统已经成功应用于

生产中，设备运行正常，产量为25000～28000只／

台·班．实现了高质量、高效率的生产．
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The application of Siemens S7—200 PLC in capacitor’S feet welding system

WANG Xu-fang，WANG Qin-ruo，ZHOU Yu

(Faculty of Automation of Guangdong University of Technology．Guangzhou 510090．China)

Abstract：This paper introduces the characteristic of the capacitor+S feet welding system．It presents the

hardware and software design method of the feet welding system．Also it describes the application of S7—

200 PLC in the system．
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