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 SIEMENS西门子石家授权代理商

西 门 子 P L C 的 M P I 通 讯 详 解 随 着 科 技 的 进 步 ， 智 能 化 芯 片 的 发 展 逐 渐 成 熟 起 来 设 备 的 智 能 化

程 度 也 相 应 提 高 ， 随 之 智 能 化 设 备 之 间 基 于 开 放 标 准 的 现 场 总 线 构 成 的 自 动 化 控 制 系 统 也 逐

渐 成 熟 起 来 。 于 是 西 门 子 P L C 除 了 使 用 工 业 以 太 网 和 p r o f i b u s 。 在 我 们 常 用 的 编 程 、 组 态 、

通 讯 还 用 到 了 M P I 、 A S I 等 。 这 些 协 议 实 现 西 门 子 P L C 主 机 与 智 能 从 站 之 间 的 通 讯 ， 甚 至 兼 容

符 合 第 三 方 产 品 的 通 讯 协 议 。 西 门 子 通 讯 大 致 有 M P I 网 络 通 讯 、 P R O F I B U S 网 络 通 讯 、 工 业

以 太 网 通 讯 这 三 种 。

 

存放在RAM中，以适应随机存取的要求。在PLC的工作数据存储器中，设有存放输入输出

继电器、辅助继电器、定时器、计数器等逻辑器件的存储区，这些器件的状态都是由用户



程序的初始设置和运行情况而确定的。根据需要，部分数据在掉电时用后备电池维持其现

有的状态，这部分在掉电时可保存数据的存储区域称为保持数据区。

删除工作存储器中由SFC创建的数据块；剩余的数据块具有来自装入存储器的预置值。复

位过程映像和所有定时器计数器和位存储器，不管它们是否具有保持性分配。OB中的程

序执行一次然后循环程序开始执行。●在热启动中，在程序中断处重新开始执行程序不复

位定时器计数器和位存储器)。在启动时所有数据标志存储器定时器计数器过程映像及数

据块的当前值被保持，OB中的程序执行一次。然后程序从断点处断电,CPUSTOP)恢复执

行。

转矩限制功能可实现自动加速和减速控制。假设加减速时间小于负载惯量时间时，也能保

证电动机按照转矩设定值自动加速和减速。驱动转矩功能提供了强大的起动转矩，在稳态

运转时，转矩功能将控制电动机转差，而将电动机转矩限制在大设定值内，当负载转矩突

然增大时，甚至在加速时间设定过短时，也不会引起变频器跳闸。在加速时间设定过短时

，电动机转矩也不会超过大设定值。驱动转矩大对起动有利，以设置为～%较妥。制动转

矩设定数值越小，其制动力越大，适合急加减速的场合，如制动转矩设定数值设置过大会

出现过压报警现

plc
控制系统的安装与调试，涉及到各项工作，并且只能按序进行，一环紧扣一环，稍有不慎都将导致调试失败，不但延误工期，甚至会
损坏设备。本文介绍了在现场实践中总结出的PLC控制系统的安装与调试技术经验，并对现场经常出现的安装、调试相关问题，提出
探讨意见和解决方案。

 系统的安装与调试

 合理安排系统安装与调试程序，是确保高效优质地完成安装与调试任务的关键。经过现场检验并进一步修改后的总程序如图所示。

 1、前期技术准备

 系统安装调试前的技术准备工作越充分，安装与调试就会越顺利。前期技术准备工作包括下列内容：

 (1)熟悉PC随机技术资料、原文资料，深入理解其性能、功能及各种操作要求，制订操作规程。

 (2)深入了解设计资料、对系统工艺流程，特别是工艺对各生产设备的控制要求要有全面的了解，在此基础上，按子系统绘制工艺
流。程联锁图、系统功能图、系统运行逻辑框图、这将有助于对系统运行逻辑的深刻理解，是前期技术准备的重要环节。

 (3)熟悉各工艺设备的性能、设计与安装情况，特别是各设备的控制与动力接线图，并与实物相对照，以及时发现错误并纠正。

https://www.diangon.com/wenku/plc/


 (4)在全面了解设计方案与PC技术资料的基础上，列出PC输入输出点号表(包括内部线圈一览表，I/O所在位置，对应设备及各I/O点
功能)。

 (5)研读设计提供的程序，对逻辑复杂的部分输入、输出点绘制时序图，一些设计中的逻辑错误，在绘制时序图时即可发现。

 (6)分子系统编制调试方案，然后在集体讨论的基础上综合成为全系统调试方案。

 2、PLC商检

 商检应有甲乙双方共同进行，应确认设备及备品、备件、技术资料、附件等的型号、数量、规格，其性能是否完好待实验室及现场
调试时验证。商检结果，双方应签署交换清单。

 3、实验室调试

 (1)PLC的实验室安装与开通制作金属支架，将各工作站的输入、输出模块固定其上，按安装提要以同轴电缆将各站与主机、编程器
、打印机等相连接，检查接线正确，供电电源
等级与PLC电压选择相符合后，按开机程序送电，装入系统配置带，确认系统配置，装入编程器装载带、编程带等，按操作规程将系
统开通，此时即可进行各项操作试验。

 (2)键入工作程序

 (3)模拟I/O输入、输出，检查修改程序本步骤的目的在于验证输入的工作程序的正确性，该程序的逻辑所表达的工艺设备的联锁关
系是否与设计的工艺控制要求相符，程序是否畅通。若不相符或不能运行完成全过程，说明程序有误，应进行修改。在这一过程中，
对程序的理解将逐步加深，为现场调试作好了准备，同时也可以发现程序不合理和不完善的部分，以便进一步优化。

 调试方法有两种：①模拟方法：按设计
做一块调试板，以钮子开关模拟输入节点，以小型继电器模拟生产工艺设备的继电器与接触器
，其辅助接点模拟设备运行时的返回信号节点。其优点是具有模拟的真实性，可以反映出开关速度差异很大的现场机械触点和PLC内
的电子
触点相互连接时，是否会发生逻辑误动作。其缺点是需要增加调试费用和部分调试工作量。www.diangon.com②强置方法：利用PLC
强置功能，对程序中涉及现场的机械触点(开关)，以强置的方法使其“通”、“断”，迫使程序运行。其优点是调试工作量小，简便
，不需另外增加费用。缺点是逻辑验证不全面，人工强置模拟现场节点“通”、“断”，会造成程序运行不能连续，只能分段进行。

 根据我们现场调试的经验，对部分重要的现场节点采取模拟方式，其余的采用强置方式，取二者之长互补。

 逻辑验证阶段要强调逐日填写调试工作日志，内容包括调试人员、时间、调试内容、修改记录、故障及处理、交接验收签字，以建
立调试工作责任制，留下调试的手资料。对于设计程序的修改部分，应在设计图上注明，及时征求设计者的意见，力求准确体现设计
要求。

 4、PLC的现场安装与检查

 实验室调试完成后，待条件成熟，将设备移至现场安装。安装时应符合要求，插件插入牢靠，并用螺栓紧固；通信电缆要统一型号
，不能混用，必要时要用仪器检查线路信号衰减量，其衰减值不超过技术资料提出的指标；测量主机、I/O柜、连接电缆等的对地绝
缘电阻；测量系统专用接地的接地电阻；检查供电电源等等，并做好记录，待确认所有各项均符合要求后，才可通电开机。

 5、现场工艺设备接线、I/O接点及信号的检查与调整

 对现场各工艺设备的控制回路、主回路接线的正确性进行检查并确认，在手动方式下进行单体试车；对进入PLC系统的全部输入点
(包括转换开关、按钮、继电器与接触器触点，限位开关、仪表的位式调试开关等)及其与PLC输入模块的连线进行检查并反复操作，
确认其正确性；对接收PLC输出的全部继电器、接触器线圈及其他执行元件及他们与输出模块的连线进行检查，确认其正确性；测量
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并记录其回路电阻，对地绝缘电阻，必要时应按输出节点的电源电压等级，向输出回路供电，以确保输出回路未短路，否则，当输出
点向输出回路送电时，会因短路而烧坏模块。

 一般来说，大中型PLC如果装上模拟输入输出模块，还可以接收和输出模拟量。在这种情况下，要对向PLC输送模拟输入信号的一
次检测或变送元件，以及接收PLC模拟输出的调节或执行装置进行检查，确认其正确性。必要时，还应向检测与变送装置送入模拟输

 入量，以检验其安装的正确性及输出的模拟量是否正确并是否符合PLC所要求的标准；向接收PLc模拟输出信号调节或执行元件，
送人与PLC模拟量相同的模拟信号，检查调节可执行装置能否正常工作。装上模拟输入与输出模块的PLC，可以对生产过程中的工艺
参数(模拟量)进行监测，按设计方案预定的模型进行运算与调节，实行生产工艺流程的过程控制。

 本步骤至关重要，检查与调整过程复杂且麻烦，必须认真对待。因为只要所有外部工艺设备完好，所有送入PLC的外部节点正确、
可靠、稳定，所有线路连接无误，加上程序逻辑验证无误，则进入联动调试时，就能一举成功，收到事半功倍的效果。

 6、系统模拟联动空投试验

 本步骤的试验目的是将经过实验室调试的PLC机及逻辑程序，放到实际工艺流程中，通过现场工艺设备的输入、输出节点及连接线
路进行系统运行的逻辑验证。

 试验时，将PLC控制的工艺设备(主要指 电力
拖动设备)主回路断开二相(仅保留作为继电控制电源的一相)，使其在送电时不会转动。按设计要求对子系统的不同运转方式及其他
控制功能，逐项进行系统模拟实验，先确认各转换开关、工作方式选择开关，其他预置开关的正确位置，然后通过PLC起动系统，按
联锁顺序观察并记录PLC各输出节点所对应的继电器、接触器的吸合与断开情况，以及其顺序、时间间隔、信号指示等是否与设计的
工艺流程逻辑控制要求相符，观察并记录其他装置的工作情况。对模拟联动空投实验中不能动作的执行机构，料位开关、限位开关、
仪表的开关量与模拟量输入、输出节点，与其他子系统的联锁等，视具体情况采用手动辅助、外部输入、机内强置等手段加以模拟，
以协助PLC指挥整个系统按设计的逻辑控制要求运行。

 7、PLC控制的单体试车

 本步骤试验的目的是确认PLC输出回路能否驱动继电器、接触器的正常接通，而使设备运转，并检查运转后的设备，其返回信号是
否能正确送人PLC输入回路，限位开关能否正常动作。

 其方法是，在PLC控制下，机内强置对应某一工艺设备( 电动机
、执行机构等)的输出节点，使其继电器、接触器动作，设备运转。这时应观察并记录设备运输情况，检查设备运转返回信号及限位
开关、执行机构的动作是否正确无误。

 试验时应特别注意，被强置的设备应悬挂运转危险指示牌，设专人值守。待机旁值守人员发出指令后，PLC操作人员才能强置设备
起动。应当特别重视的是，在整个调试过程中，没有充分的准备，绝不允许采用强置方法起动设备，以确保安全。

 8、PLC控制下的系统无负荷联动试运转

 本步骤的试验目的是确认经过单体无负荷试运的工艺设备与经过系统模拟试运证明逻辑无误的PLC联接后，能否按工艺要求正确运
行，信号系统是否正确，检验各外部节点的可靠性、稳定性。试验前，要编制系统无负荷联动试车方案，讨论确认后严格按方案执行
。（http://www.diangon.com/版权所有）试验时，先分子系统联动，子系统的连锁用人工辅助(节点短接或强置)，然后进行全系统联动
，试验内容应包括设计要求的各种起停和运转方式、事故状态与非常状态下的停车、各种信号等。总之，应尽可能地充分设想，使之
更符合现场实际情况。事故状态可用强置方法模拟，事故点的设置要根据工艺要求确定。

 在联动负荷试车前，一定要再对全系统进行一次全面检查，并对操作人员进行培训，确保系统联动负荷试车一次成功。

 信号衰减问题的讨论

 (1)从PLC主机至I/O站的信号大衰减值为35dB。因此，电缆敷设前应仔细规划，画出电缆敷设图，尽量缩短电缆长度(长度每增加1k

https://www.diangon.com/wenku/pd/
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m，信号衰减0.8dB)；尽量少用分支器(每个分支器信号衰减14dB)和电缆接头(每个电缆接头信号衰减1dB)。

 (2)通信电缆好采用单总线方式敷设，即由统一的通信干线通过分支器接I/O站，而不是呈星状放射状敷设。PLC主机左右两边的I/O
站数及传输距离应尽可能一致，这样能保证一个较好的网络阻抗匹配。

 (3)分支器应尽可能靠近I/O站，以减少干扰。

 (4)通信电缆末端应接75Ω电阻的BNC电缆终端器，与各I/O柜相连接，将电缆由I/O柜拆下时，带75Ω电阻的终端头应连在电缆网络
的一头，以保持良好的匹配。

 (5)通信电缆与高压电缆间距至少应保证40cm/kV；必须与高压电缆交叉时，必须垂直交叉。

 (6)通信电缆应避免与交流电源线平行敷设，以减少交流电源对通信的干扰。同理，通信电缆应尽量避开大电机、电焊机、大电感
器等设备。

 (7)通信电缆敷设要避开高温及易受化学腐蚀的地区。

 (8)电缆敷设时要按0.05%/℃留有余地，以满足热胀冷缩的要求。

 (9)所有电缆接头，分支器等均应连接紧密，用螺钉紧固。

 (10)剥削电缆外皮时，切忌损坏屏蔽层，切断金属铂与绝缘体时，一定要用剥线钳，切忌刻伤损坏中心导线。

 系统接地问题的讨论

 (1)主机及各分支站以上的部分，其接地应用10mm2的编织铜线汇接在一起经单独引下线接至独立的接地网，一定要与低压接地网
分开，以避免干扰。系统接地电阻应小于4Ω。PLC主机及各屏、柜与基础底座间要垫3mm厚橡胶使之绝缘、螺栓也要经过绝缘处理
。

 (2)I/O站设备本体的接地应用单独的引下线引至共用接地网。

 (3)通信电缆屏蔽层应在PLC主机侧I/O处理模块处一起汇集接到系统的专用接地网，在I/O站一侧则不应接地。电缆接头的接地也应
通过电缆屏蔽层接至专用接地网。要特别提醒的是决不允许电缆屏蔽层有二点接地形成闭合回路，否则易引起干扰。

 (4)电源应采用隔离方式，即电源中性线浮地，当不平衡电流出现时将经电源中性线直接进入系统中性点，而不会经保护接地形成
回路，造成对PLC运行和干扰。

 (5)I/O模块的接地接至电源中性线上。

 调试中应注意的问题

 (1)系统联机前要进行组态，即确定系统管理的I/O点数，输入寄存器、保持寄存器数、通信端口数及其参数、I/O站的匹配及其调
度方法、用户占用的逻辑区大小，等等。组态一经确认，系统便按照一定的约束规则运行。重新组态时，按原组态的约定生成的程序
将不能在新的组态下运行，否则会引起系统错乱。因此，次组态时一定要慎重，I/O站、I/O点数，寄存器数、通道端口数、用户存储
空间等均要留有余地，必须考虑到近期的发展。但是，I/O站、I/O点数、寄存器数、端口数等的设置，都要占用一定的内存，同时延
长扫描时间，降低运行速度。因此，余量又不能留得太多。特别要引起注意的是运行中的系统一定不能重新组态。

 (2)对于大中型PLC机来说，由于CPU对程序的扫描是分段进行的，每段程序分段扫描完毕，即更新一次I/O点的状态，因而大大提
高了系统的实时性。但是，若程序分段不当，也可能引起实时性降低或运行速度减慢的问题。分段不同将显著影响程序运行的时间，
特别是对于个别程序段特长的情况尤其如此。一般地说，理想的程序分段是各段程序有大致相当的长度。



 结束语

 PLC控制系统的安装调试，是一个步调有序的系统工程，步步到位才能使调试成功，本文仅是作者经现场检验的经验总结，文中所
述的PLC安装调试流程程序，应用于广东肇庆蓝带啤酒企业内的技术改造中，既缩短了工期，又使调试试车一次成功，取得了令人满
意的结果
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