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西门子PLC模块技术参数

企业层的通信包括现场级、控制级、过程级、以及企业管理和资源规划级
(ERP)。通过基于工业标准的标准化接口和内部系统接口，SIMATIC PCS 7 可以在企业内部随时随地地获
取过程数据进行分析、规划、协调以及优化工厂操作流程、生产流程和业务过程。

*工程组态

SIMATIC PCS 7 凭借按级分类且品种繁多的功能、统一的操作员控制里面以及相同架构的工程组态和管
理工具，获得了客户一致认可。*工程组态系统中包含有大量工具，用于集成系统的工程组态和批生产自
动化的组态、安全功能、物料传输或远程控制系统，从而在整个生命周期内实现投资增值。通过降低组
态成本和培训成本，将工厂整个生命周期的拥有成本 (TCO) 降至低。

功能多样化

根据典型过程自动化或客户特定的要求，可以对 SIMATIC PCS 7 进行以下功能扩展，例如：

批生产过程自动化 (SIMATIC BATCH)



安全保护功能（过程自动化安全集成）

物料传输的路径控制 (SIMATIC Route Control)

远程设备的远程控制 (SIMATIC PCS 7 TeleControl)

智能电子设备管理 (SIMATIC PCS 7 PowerControl)

同时，在控制系统中无缝集成更多其它功能可以优化企业过程从而进一步降低运行成本。例如，SIMATI
C PCS 7 中除了包含能源管理和资产管理工具，还可以进行高质量的闭环控制并提供行业特定的自动化解
决方案和库。模拟量输入模块具有下列机械特性：方便用户接线装置单元通过前置连接器连接模块规范
接线西门子模块销售;西门子S7-300系列订货号

2012 年 3 月 15 日，西门子工业自动化产品成都生产及研发基地在成都开工建设，这是西门子在设立的的
现代化数字工厂，它具备高度自动化水平并满足严格的环保要求。工厂计划于 2013
年竣工投产。该项目位于成都新区西部园区，建筑面积将近
4万平方米。新的工厂能为当地新增就业岗位 1000余个。

西门子PLC扩展模块技术介绍产品选型

10.后简单介绍一个S7-1500的选型配置。

假设需要选一个S7-1500本地站，包含24VDC DI 40点，24VDC DQ
28点，0～10V电压模拟量输入3个点，4～20mA电流输入3个点，4～20mA电流输出5个点。

一、电源模块的故障诊断

SIEMENS810与820系统电源模块的区别仅在于输入电压不同，模块的输出电压及外部接口一致。810系统
电源模块采用的是直流24V输入，显示器电源为直流15V;820采用交流220V输入，显示器为交流220V。电
源模块的输出直流电压有+5V，-5V，+12V，-12V，+15V等，具有过电流、短路等保护功能。测量、控
制端有+5V电压测量孔、电源正常(POWERSUPPLY OK)信号输出端子、系统启动(NC-
ON)信号输入端子及复位按钮(RESET)等。

二、电源模块的工作过程如下：

1.外部直流24V或交流220V电压加入;

2.通过短时接通系统启动(NC-ON)信号，接通系统电源;

3.若控制电路正常，直流输出线路中无过电流，“电源正常”输出触点信号闭合;否则输出信号断开。

电源模块的故障通常可以通过对+5V测量孔的电压测量进行判断，若接通NC-
ON信号后，+5V测量孔有+5V电压输出，则表明电源模块工作正常。



若无+5V电压输出，则表明电源模块可能损坏。维修时可取下电源模块，检查各电子元器件的外观与电
源输入熔丝是否熔断;在此基础上，再根据原理图逐一检查各元器件。

当系统出现开机时有+5V电压输出，但几秒钟后+5V电压又断开的故障时。一般情况下，电源模块本身无
损坏，故障是由于系统内部电源过载引起的。维修时可以将电源模块拔出，使其与负载断开，再通过接
通NC-ON正常上电，若这种情况下+5V电压输出正常且电源正常信号输出触点闭合，则证明电源模块本
身工作正常，故障原因属于系统内部电源过载。这时可以逐一取下系统各组成模块，进一步检查判断故
障范围。若电源模块取下后，无+5V输出或仍然只有几秒的+5V电压输出，可能是电源模块本身存在过载
或内部元器件损坏，可根据原理图进行进一步的检查。
以上是我们慧博工程师根据多年的实战经验得出的心得，希望对大家的实践操作有帮助。

在UI 型馈电模块中，因为采用功率二极管 进行整流，以当电机制动或减速时，直流母线上产生的制
动能量不能回馈到电网，这种制动能量可以存储在直流母线 上的大电容里。

1.2 可控馈电模块 可控馈电模块蕞大的特点是直流母线电压可调节，直
流母线上的制动能量可以反馈到供电电网实现再生。它的整 流部分采用IGBT 功率晶体管实现整流。

1.3 电源模块常见故障分析

1.3.1 5V，5V 故障灯亮 公司中捷FK125 数控机床，采用西门子611 驱动，电 源模块上的15V，5V
红色指示灯亮，说明这两种电源电压出 现故障，故障原因有两个方面：电源模块本身电子电源转换
电路有问题；联接的外部负载出现问题。首先关断电源， DC-Link
电压降到安全范围，断开X151（轴模块上），断开
端子X121、X141、X161、X171，上电，这时候故障消失，说
明电源模块本身没有问题，可能在端子接口中有短路情况存 在。

然后将端子依次加上去，发现是X151 扁平电缆的问题。 当加到W
轴模块时出现两红色指示灯亮起，说明驱动模块有
问题，将模块的控制板取出来，*新，这时故障排除。

1.3.2 外部供电电源故障灯亮 公司043-017 号昆明道斯数控加工中心，出现电源模
个指示灯中左边蕞下面红色指示灯亮，说明外部电源有故障。首先要确定故障出现在上电时（Power
up）还是在 使能时（Enable）。

如果在上电时，检查端子U1、V1、W1 X181是否缺相，并检查一下供电电压是否正常。如机床是在
使能时出现红色指示灯亮，则有可能是功率模块的故障，或 者电源模块本身故障。断开电源，等到DC-
Link 电压降到安 全范围，从电源模块处断开直流母排的连接端，这样就将
有的驱动模块从直流母线上脱开。然后上电检查电源模块。

故障依旧，说明驱动模块没有问题，故障应该出现在电源模 块，更换电源模块后故障排除。
驱动模块611D 数字控制模块用于控制1FT6/1FK7/1FN1/1FE1 1PH电机的运行，611D
结构有单轴模块和双轴模块两种。

驱动模块分为功率单元和数字闭环控制单元，通过设备线与 驱动线连接到系统。由于611D
数字控制单元结 SINUMERIK840C 或SINUMERIK840D 才能发挥其作用，以 611D 的控制参数要通过840C
或840D 数控系统设定。

2.1 驱动模块连接 驱动模块上的脉冲使能触点T663/9 是一个输入信号， 当T663/9
触点闭合时，驱动模块各进给轴控制回路开始工



作，控制信号对该模块上的有轴都有效。“脉冲使能”信 号由PLC
控制，有条件地使能各个驱动模块，如果直接短
接，则系统一旦上电，驱动模块的控制立即进入工作状态。

2.2 功率单元的检测方法 如果功率模块发生故障，那么集成在内部的半导体器
件（IGBT）就会有反应，可以通过电阻测试很容易地检测出 来。从图04
可以看出驱动模块**率单元的工作原理，功率 单元实现电源逆变主要靠6 个IGBT 晶体管的导通/关断动作
以及续流二极管的导通.关闭驱动的电源，等直流母线放电结
束，断开电机的连接端子（U2、V2、W2）。直流母线M600、 P600
上把模块与其他相邻的模块断开。用万用表的正*测试 M600 端，负*测试P600 端，如图05
示。万用表显示的两 个二极管的压降值大约在0.7V ，如果显示的压降值在0V
者大于2.2V，则说明模块有故障。

2.3 进驱动模块常见故障分析

2.3.1 功率模块故障 公司FK110 数控机床，在加工的过程中出现“25201” 伺服故障报警。产生故障的原因
有多方面的，如伺服电机、电缆出现问题；机械传动部分阻力过大；功率模块内部
故障等等。首先重启机床，上电完成后没有出现报警，说明
模块通过了自检，如有报警基本上可以肯定是驱动模块损
坏。第二步，加上驱动模块的使能后，如果马上产生报警，
原因主要是伺服电机、动力电缆短路或接地，说明功率模块 本身有问题。第三步，选择JOG
模式，进给倍率选择在低速 区，正、负方向移动一下就出现25201 号报警，通过轴驱动 参数1708
号查看负荷率，负荷率在移动瞬间只有40%多，说 明机械传动部分正常。

2.3.2 散热器温度报警 公司奥地利EMCO 数控车床出现300515 号报警，功率
单元蕞大温度*出，这是功率模块蕞常见报警之一。原因有
两方面，机械传动阻力过大，造成电流值过大，功率单元的
散热器温度过高；还有就是功率模块散热风扇坏。其监控机 制如图06
示。在实际的维修工作中，特别夏季出现频繁，
绝大多数是因为散热风扇不工作造成的报警，通过更换风扇 故障排除。 结束语
在对模块故障诊断前，必须熟知各模块接口的定义，
掌握模块好坏的检测方法。特别是对于驱动模块，同一个报
警代码可能产生故障的原因有很多种，如出现25201 伺服故
障报警时，有可能是功率模块本身有故障，也有可能是电缆
线，伺服电机损坏，也有可能是机械传动部分出问题，也有
可能是测量系统有故障造成的，等等。要根据其它的报警提
示，结合模块监控参数，观察模块的指示灯状态，听传动部 位声音等手段来综合诊断故障点。
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