
MC200E 在瓦楞纸四色印刷开槽模切机中的应用 

 

摘要：瓦楞纸四色印刷开槽模切机的设备较大，控制较复杂，需要多

台 PLC 独立控制且联网。本文讲述了麦格米特 PLC 针对该设备的特殊

要求提供的系统配置方案及优点。 
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一、 概述 

         瓦楞纸四色印刷开槽模切机是集印刷、开槽和模切于一体的瓦楞

纸箱生产设备，系统分为送纸部、印刷部、开槽部和模切部四个部分，

要求各部分采用 PLC 单独控制，并进行通讯网络互联，使用彩色触摸

屏实现各种参数设定和显示，并监控设备的运行。 

   二、系统配置及说明 

系统配置 8 台麦格米特 MC200E 系列 PLC，分为送纸（1#站）、一

色（2#站）、二色（3#站）、三色（4#站）、4 色（5#站）、开槽（6#站）、

开槽（7#站）和模切（8#站），每个部分独立控制。由于机器较长，

在送纸端配 10.4”触摸屏(以下简称大屏)，在模切输出端配 7”触摸

屏(以下简称小屏),要求大屏能监控所有的 PLC。模切和开槽的 3 台

PLC 共享数据,并且将数据送到小屏上监控.系统配置如下: 



 

从上图中可以看出： 

1、 主站 1#通过 RS485/MODBUS 与 2#、3#、4#、5#、6#通讯，读写数

据，大屏与主站连接，这样可以监控所有 PLC 的数据。 

2、 6#、7#、8#站用麦格米特公司自主协议 MCBUS 联网，无需编程，

实现 PLC 之间数据共享，通过 6#站与 1#主站通讯，7#站与小屏连

接。 

3、 2 台变频器也是通过 RS485 通讯控制，节约成本。 

4、 设备用的滚轮较多，位置用 AB 相编码器记录，要求转一圈清零，

这样，编码器的数据就对应滚轮的位置。 

5、 由于编码器较多，为了节约成本，编码器选用 600 线，但精度不

够，MC200E 支持 4 倍频，这样达到 2400 线，精度可提高 4 倍。 

三、程序要点 



1、MC200E 带有 4 个硬件 Z 相清零的编码器，频率 50KHz 

编码器 A 相 B 相 Z 相 

C256 X0 X1 X10 

C257 X2 X3 X11 

C258 X4 X5 X12 

C259 X6 X7 X13 

需要 HCNT 指令驱动高速计数，程序如下： 

 

2、编码器 4 倍频技术 

使能标志位 A 相 B 相 相关编码器 

SM100 X0 X1 C256 

SM101 X2 X3 C257 

SM103 X4 X5 C258 

SM104 X6 X7 C259 

程序如下： 



 

3、MODRW 通讯指令：MODBUS 通讯简单指令 

MODRW S1 S2 S3 S4 S5 S6  

S1：主站 PLC 通讯口，MC200E 有 2 个 RS485 口，可以选 1 或 2 

S2：从站站号， 

S3：功能码，3：读多个寄存器，16：写多个寄存器 

S4：读写从站的 MODBUS 地址 

S5：读写个数 

S6：主站 PLC 的读写元件存储地址 

例如读取从站 2（从站是 MC200E）的 D0-D15 的 16 个数据，保

存到主站 PLC 的 D0-D15。 

MC200E 的 D0-D7999 元件对应的 MODBUS 地址是 0-7999，程序如

下： 



 

其中： 

SM135：通讯口 0 的 MODBUS 通讯完成标志 

SM136：通讯口 0 的 MODBUS 通讯错误标志 

主站通讯口设置，点击系统块-通讯口，如下： 

 



 

从站通讯口设置： 

 

4、MCBUS 网络，实现 MC200E 之间数据共享 

第一台通讯口设置:选择 MCBUS 协议 



 

第一台设置站号为 0,因为模切和开槽共 3 台，所以刷新模式是 17,

刷新模式和网络上连接的 PLC 台数有关。 



 

 

除了第一台，其它只要设站号即可，第二台为 1，第三台为 2 

 

刷新模式和共享数据如下： 



 

如上表，共享数据是 D7500-D7755，共 256 个数据，如果选择模式 17，

网络上最多连 4 台，共享数据平均分配，其中#0 号站：D7500-D7563， 

1#号站：D7564-D7627，2#站：D7628-D7591，每个站只能写各自的地

址数据，但共享区的数据都可以读。如果想让数据与其它 PLC 共享，

只要把数据移到共享数据就可以了，无需编写通讯程序，比如把 0#

站的 D0 送到其它 3 台 PLC，只要在 0#站的程序中加入 MOV D0 D7500

即可，非常简单。 

 



四、结论 

该设备使用麦格米特 MC200E 系列 PLC 后，运行稳定可靠，操作 

简单，编程方便，节约了客户的成本。 

综合起来 MC200E 在该设备的应该用，具有以下特点和优势： 

1、集成 4 个 AB 相编码器，支持 Z 相硬件复位，清零快速准确，达到

US 级。  

2、4 倍频技术，精度更高 ，也节约编码器的成本  

3、MCBUS 网络只需简单组态，无需编程；节约客户编程调试时间。  

4、MODRW 一条通讯即可实现 MODBUS 读写，简单方便，免除了客户编

写 MODBUS 通讯帧的烦恼，节约了开发时间 ，。 

5、多达 3 个通讯口，1 个 RS232 方便计算机编程调试，2 个 RS485 可

与触摸屏、 变频器及 PLC 之间通讯  

6、PLC 抗干扰能力强，保证通讯畅通快速  

 


