
南通市西门子S7-200西门子代理商

产品名称 南通市西门子S7-200西门子代理商

公司名称 上海署晓自动化科技有限公司

价格 222.00/件

规格参数

公司地址 上海市金山区枫泾镇环东一路65弄11号

联系电话 15825707805 15825707805

产品详情

 上海署晓自动化科技有限公司

专销售西门子各系列产品；西门子PLC；S7-200S7-300 S7-400 S7-1200 触摸屏，变频器，6FC，6SNS120
V10 V60 V80伺服数控备件：原装进口电机，电线，电缆。

西门子全新原装现货PLC；S7-200S7-300 S7-400 S7-1200 触摸屏，变频器，6FC，6SNS120 V10 V60 V80伺服
数控备件：原装进口电机（1LA7、1LG4、1LA9、1LE1），国产电机（1LG0，1LE0）大型电机（1LA8，1
LA4，1PQ8）伺服电机（1PH，1PM，1FT，1FK，1FS）西门子保内全新原装产品‘质保一年。一年内因
产品质量问题免费更换新产品；不收取任何费。

实体公司，诚信经营，价格优势，品质保证，库存量大，现货供应！！

采购西门子产品就选；上海署晓自动化科技有限公司

我们承诺七天内无理由退换！

西门子代理商，西门子一级代理商，上海西门子代理商，中国西门子总代理，西门子PLC代理商，西门
子变频器代理商，西门子触摸屏代理商 

6ES7214-1BD23-0XB8质保一年

现场西门子的Micromaster 430变频器故障报警，设备无法启动，故障代码为F0001，查完说明书后发现F00
01为过流故障。背上工具包赶快赶到现场，到现场后发现变频器报警信号不止一个，是F0001和A0503在
变频器面板上交替出现，而A0503表示的欠压限幅故障，人机界面上显示的是风机故障，点击复位没有反
应。随后尝试断电复位，把风机主电路空气开关断电，plc控制电路断电，重新启动后故障仍然没有解除
。考虑到过流报警有可能是接地故障，把电机接线端子打开，用摇表测量各个端子对地的阻值，对地均
良好，没有发现异常。但是发现电机没有接地线，由于电机与控制柜之间的距离太长，短时间内无法安



装电机至变频器之间的导线，暂时没有布线。到控制柜仔细观察后发现控制柜内灰尘较多，便用压缩空
气清扫灰尘，除尘后再次启动，故障仍然没有解除。较后为了排查是电机的故障还是变频器的故障，拆
除了变频器的出线，启动后发现故障解除，重新连接变频器出线后，变频器面板不再报警，人机界面的
报警也已经解除。

我们在分析这次故障的原因的时候，百思不得其解，为什么将所有的电源都断电变频器还是不能复位，
而较后拆除了变频器至电机的导线又重新安装，变频器就神奇的复位了。为了解决这个困惑看，我打了
西门子技术服务的热线，工程师给了我满意的答案：1.变频器工作的环境中有太多的灰尘，灰尘集聚产
生了静电，变频器受到了静电的干扰导致无法正常复位；2.变频器与电机之间缺少地线，接地故障导致
变频器无法正常使用。建议我们清扫控制柜，并且增加变频器与电机之间的接地线

用到许多bool变量，是放在V里还是M里呢？

答：V和M基本上功能一样，但是V的内存区域大，所以一般用V存放模拟量数值和运算中间量，而M区
域一般用数字量的中间继电用。 Ｖ区的数据具有断电保护功能,M区的数据断电保护范围需要设置过 v
区比较大，而且掉电可以保存，其他功能和m差不多

 

1、V和M没有变质的区别，地位几乎可以互换；

2、V多而M少。M少可以使指令码短，存贮和执行效率提高。

3、M有规定的一些使用，比如MB0-MB13如设为保持的话，在断电时是直接写eeprom的，属*型保持，除
此之外的保持是临时的由超级电容或电池保持的。

4、V容量大，使用V比使用M指令代码要长，当然时间上也费一些。同样的V区，我发现也有分区的情况
，V0-V511是一块，相应的指令代码就比V512以上的要短，但是执行时间上是否有区别，没有考证。所
以经常使用的V变量，应放在V511之前，可以缩短指令代码的长度。

5、V和M由于符号上的区别，习惯上把它们的用途作一些分类，比如M主要用来作位变量，这样程序的
可读性就更大

1．SIEMENS 810M固定循环返回平面不正确的故障维修故障现象：某配套SIEMENS 810M的立式加工中心
，自动运行L81、L84等固定循环指令时，发现Z轴的返回平面不能通过参数R10定义，每次执行时只能返
回到参考平面R2。维修分析和解决方案：由于机床其他动作全部正常，因此可以确认故障是由于系统软
件选择不当引起的。在SIEMENS 810M中，固定循环具有UMS02与UMS03两种基本的循环格式，当选匆
了UMS02格式时，只有L82、L83、L85等少数固定循环可以返回到R10平面，其余大部分固定循环只能返
回到R2平面。这两种格式的选择通过机床设定参数SD5000 bit0进行选择，当SD5000
bit0=0时，选择的是UMS02格式：当SD5000
bit0=l时，选择的是UMS03格式。在本机床上，通过设定SD5000 bit0=l即可以使全部固定循环均返回到R10
参数的位置。２．810M攻螺纹时Z轴位置出错的故障维修故障现象：某配套SIEMENS 810M的立式加工中
心，自动运行L84固定循环指令时，发现Z轴到达R3的位置后，Z轴不停止进给，继续往下运动。维修分
析和解决方案：由于机床其他动作全部正常，因此可以确认故障是由于系统软件选扫不当引起的。在SIE
MENS 810M中，攻螺纹循环具有刚性攻螺纹与柔性攻螺纹两种基本的格式，当选择了刚性攻螺纹格式时
，Z轴与主轴实现同步进给，因此只有在主轴停止后，Z轴才停止进给。这种情况下，循环指令中的R3只
是了主轴开始停止正转的位置，由于主轴制动需要一定的时间，因此造成了Z轴到达R3位置后，继续往
下进给的现象。解决此问题的方法是改变攻螺纹循环的基本格式，它可以通过修改机床参数MD5013
bit0进行，当设定MD5013 bit0=l后即可以选择柔性攻螺纹格式，使Z轴进给在R3的位置停止进给。３．库



互锁M03不能执行的故障维修故障现象：某配套SIEMENS 810M的立式加工中心，在自动运行如下指令时
：T**M06；S**M03；G00Z-100；有时出现主轴不转，而Z轴向下运动的情况。维修分析和解决方案：本
机床采用的是无机械手换方式，换动作通过气动控制库的前后、上下实现的。由于故障偶然出现，分析
故障原因，它应与机床的换与主轴间的互锁有关。仔细检查机床的PLC程序设计，发现该机床的换动作
与主轴间存在互锁，即：只有当库在后位时，主轴才能旋转；一旦库离开后位，主轴**立即停止。现场
观察库的动作过程，发现该库运动存在明显的冲击，在库到达后位时，存在振动现象。通过系统诊断功
能，可以明显发现库的“后位”信号有多次通断的情况。而程序中的“换完成”信号(M06执行完成)为库
的“后位到达”信号，因此，当库后退时在*次发出到位信号后，系统就认为换已经完成，并开始执行S*
*M03指令。但M03执行过程中(或执行完成后)，由于振动，库后位信号再次消失，引起了主轴的互锁，
从而出现了主轴停止转动而Z轴继续向下的现象。解决问题的方法是通过调节气动回路，使得库振动，
并适当减少无触点开关的距离，避免出现后位信号的多次通断现象。在以上调节不能解决时，可以通过
增加PLC程序中的延时或加工程序中的延时解决。４．库互锁2轴位置出错的故障维修故障现象：某配套
SEMENS 810M的立式加工中心，在自动运行如下指令时：T**M06；G00Z-100；有时出现Z轴向下不到位
现象，而且误差不定。维修分析和解决方案：机床同上，现场试验当单段执行程序或程序中取消换指令
后， Z轴定位正确。分析故障原因与上例相似，它与机床的换动作和Z轴间的互锁有关。现场观察库的动
作过程，同样发现该机床库运动存在明显的冲击，在库到达后位时，存在振动现象，引起了Z轴的互锁
，从而出现了Z轴不到位的现象。解决问题的方法与上例相同，可以通过增加PLC程序中的延时或加工程
序中的延时解决。５．@400~@40b指令无法执行的故障维修故障现象：某配套SIEMENS 810M的立式加工
中心,在运行CL800语言的@400-@40b指令时，发现以上指令无法执行。分析与处理过程：SIEMENS 810M
系统的@400-@40b指令为CL800语言的特殊指令，该指令通常用于机床制造厂家，以实现特殊控制动作。
在SIEMENS 810M系统中，以上执行指令为系统的选择功能，它需要通过的参数予以生效。该参数为NC-
MD5012 bit2，当NC-MD5012 bit2=0时，功能允许。在本机床上，通过设定以上参数后，@400-@40b指令
即可以正常执行。６．软件版本升级引起“选”错误的故障维修故障现象：某配套SIEMENS 810M的立式
加工中心，在采用的系统由软件版本1232改为1233后，在执行同样的PLC程序时，发现机床选择的错误。
维修分析和解决方案：检查SIEMENS原文说明书发现，810M系统由软件版本1232改为1233后，其中的部
分参数定义均发生了变化，如：机床输入分辨率、位置控制分辨率等。同样，由于机床的号是数控系统
的T代码进行选择的，当T代码的格式错误时，将引起执行的错误。因为PLC程序设计时使用的T代码为B
CD码，系统的T代码输出应与此对应。在810M中对于不同的版本，T代码BCD输出格式的选择参数如下
：版本1223、1232：PLC-MD200lbit6=1；版本1233：PLC-MD2001bit4=1；更改以上参数后，机床恢复正
常。７．软件版本升级引起软件限位无效的故障维修故障现象：某配套SIEMENS 810M的立式加工中心，
在采用的系统由软件版本1223改为1232后，在设定同样的参数后，发现机床软件限位无效。维修分析和
解决方案：原因同上，问题是由于系统软件版本更引起的。在810M中对于不同的版本，加工区域限制设
定
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