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北京西门子电机全国授权总代理

浔之漫智控技术（上海）有限公司（ＸＭＺ－ＷＨ－ＳＨＱＷ）

常见故障多发点ＰＡＲＴ ０１

在整个ＰＬＣ控制系统中，＊＊＊容易发生故障的地点在现场，现场＊＊＊容易在以下几个方面出故障
。 

０１

＊＊＊类故障点也是故障＊＊＊多的地点）在继电器、接触器

如某生产线ＰＬＣ控制系统的日常维护中，电气备件消耗量＊＊＊大的为各类继电器或空气开关。除了
产品本身质量原因之外，主要是由于现场环境比较恶劣。例如，暴露于生产环境中的接触器触点易打火
或氧化，逐渐发热变形，直至不能使用。该生产线所有现场的控制箱都是选用密闭性较好的盘柜，其内
部元器件较其他采用敞开式盘柜内元器件的使用寿命明显要长。所以避免此类故障应尽量选用高性能继
电器，并改善元器件使用环境，就可以减少更换的频率，降低对系统运行的影响。

０２

第二类故障多发点在阀门或闸板这一类的设备上

因为这类设备的执行机构相对位移较大；或者传动结构复杂，机械、电气、液压等各环节稍有不到位就
会产生误差或故障。在长期的运行状态下，如果缺乏运行维护，易造成阀体部件的卡，堵，漏等现象。
因此在系统运行时要加强对此类设备的巡检，发现问题及时处理。我厂对此类设备建立了严格的点检制



度，定期检查阀门是否变形，执行机构是否灵活可用，控制器是否有效等，很好地保证了整个控制系统
的有效性。 

０３

第三类故障点可能发生在开关、极限位置、安全保护和现场操作上的一些元件或设备上

其原因可能是因为长期磨损，也可能是长期不用而锈蚀老化。如该生产线窑尾料球储库上的布料行走车
来回移动频繁，而且现场粉尘较大，所以接近开关触点出现变形、氧化、粉尘堵塞等从而导致触点接触
不好或机构动作不灵敏。对于这类设备故障的处理主要体现在定期维护，使设备时刻处于完好状态。对
于限位开关尤其是重型设备上的限位开关除了定期检修外，还要在设计的过程中加入多重的保护措施。

０４

第四类故障点可能发生在ＰＬＣ系统中的子设备

这类设备如接线盒、线端子、螺栓螺母等处。这类故障产生的原因除了设备本身的制作工艺原因外还和
安装工艺有关，如有人认为电线和螺钉连接是压的越紧越好，但在二次维修时很容易导致拆卸困难，大
力拆卸时容易造成连接件及其附近部件的损害。长期的打火、锈蚀等也是造成故障的原因。根据工程经
验，这类故障一般是很难发现和维修的。所以在设备的安装和维修中一定要按照安装要求的安装工艺进
行，不留设备隐患。

０５

第五类故障点是传感器和仪表

这类故障在控制系统中一般反映在信号的不正常，这类设备安装时信号线的屏蔽层应单端可靠接地，并
尽量与动力电缆分开敷设，特别是高干扰的变频器输出电缆，而且要在ＰＩＣ内部进行软件滤波。这类
故障的发现及处理也和日常点巡检有关，发现问题应及时处理。

０６

第六类故障主要是电源、地线和信号线的噪声（干扰）

问题的解决或改善主要在于工程设计时的经验和日常维护中的观察分析。

要减小故障率，很重要的一点是要重视工厂工艺和安全操作规程，在日常的工作中要遵守工艺和安全操
作规程，严格执行—些相关的规定，如保持集中控制室的环境等等，同时在生产中也应加强这些方面的
管理。北京西门子电机全国授权总代理

过程控制系统本身是一个完整的系统，所以在分析故障或处理故障时也要注意系统性，单独的对某一部
分的优化有时并不能提高系统的整体性能。如过分追求元器件的精度而不考虑实际的需要以及和相关设
备精度的匹配，将徒然增加系统成本。在日常维护中也有过把系统越改越复杂的现象，如采用复杂的控
制方式和设备来实现本可以用简单装置来实现的控制，违背了经济、简单、实用的原则，并可能会增加
故障率，这也是要注意的地方。

ＰＬＣ编程算法（１）

ＰＬＣ中无非就是三大量：开关量、模拟量、脉冲量。只在搞清楚三者之间的关系，你就能熟练的掌握
ＰＬＣ了。



１、 开关量也称逻辑量，指仅有两个取值，０或１、ＯＮ或ＯＦＦ。它是＊＊＊常用的控制，对它进行
控制是ＰＬＣ的优势，也是ＰＬＣ＊＊＊基本的应用。

开关量控制的目的是，根据开关量的当前输入组合与历史的输入顺序，使ＰＬＣ产生相应的开关量输出
，以使系统能按一定的顺序工作。所以，有时也称其为顺序控制。

而顺序控制又分为手动、半自动或自动。而采用的控制原则有分散、集中与混合控制三种。

２、 模拟量是指一些连续变化的物理量，如电压、电流、压力、速度、流量等。

ＰＬＣ是由继电控制引入微处理技术后发展而来的，可方便及可靠地用于开关量控制。由于模拟量可转
换成数字量，数字量只是多位的开关量，故经转换后的模拟量，ＰＬＣ也完全可以可靠的进行处理控制
。

由于连续的生产过程常有模拟量，所以模拟量控制有时也称过程控制。

模拟量多是非电量，而ＰＬＣ只能处理数字量、电量。所有要实现它们之间的转换要有传感器，把模拟
量转换成数电量。如果这一电量不是标准的，还要经过变送器，把非标准的电量变成标准的电信号，如
４—２０ｍＡ、１—５Ｖ、０—１０Ｖ等等。

同时还要有模拟量输入单元（Ａ／Ｄ），把这些标准的电信号变换成数字信号；模拟量输出单元（Ｄ／
Ａ），以把ＰＬＣ处理后的数字量变换成模拟量——标准的电信号。

所以标准电信号、数字量之间的转换就要用到各种运算。这就需要搞清楚模拟量单元的分辨率以及标准
的电信号。例如：

ＰＬＣ模拟单元的分辨率是１／３２７６７，对应的标准电量是０—１０Ｖ，所要检测的是温度值０—
１００℃。那么０—３２７６７对应０—１００℃的温度值。然后计算出１℃所对应的数字量是３２７
．６７。如果想把温度值＊＊＊到０．１℃，把３２７．６７／１０即可。

模拟量控制包括：反馈控制、前馈控制、比例控制、模糊控制等。这些都是ＰＬＣ内部数字量的计算过
程。

 

３、 脉冲量是其取值总是不断的在０（低电平）和１（高电平）之间交替变化的数字量。每秒钟脉冲交
替变化的次数称为频率。

ＰＬＣ脉冲量的控制目的主要是位置控制、运动控制、轨迹控制等。例如：脉冲数在角度控制中的应用
。步进电机驱动器的细分是每圈１００００，要求步进电机旋转９０度。那么所要动作的脉冲数值＝１
００００／（３６０／９０）＝２５００。

ＰＬＣ编程算法（２）——模拟量的计算

１、 －１０—１０Ｖ。－１０Ｖ—１０Ｖ的电压时，在６０００分辨率时被转换为Ｆ４４８—０ＢＢ８
ｈｅ（－３０００—３０００）；１２０００分辨率时被转换为Ｅ８９０—１７７０ｈｅ（－６０００
—６０００）。

２、 ０—１０Ｖ。０—１０Ｖ的电压时，在１２０００分辨率时被转换为０—１７７０ｈｅ（０—６０
００）；１２０００分辨率时被转换为０—２ＥＥ０ｈｅ（０—１２０００）。



３、 ０—２０ｍＡ。０—２０ｍＡ的电流时，在６０００分辨率时被转换为０—１７７０ｈｅ（０—６
０００）；１２０００分辨率时被转换为０—２ＥＥ０ｈｅ（０—１２０００）。

４、 ４—２０ｍＡ。４—２０ｍＡ的电流时，在６０００分辨率时被转换为０—１７７０ｈｅ（０—６
０００）；１２０００分辨率时被转换为０—２ＥＥ０ｈｅ（０—１２０００）。

以上仅做简单的介绍，不同的ＰＬＣ有不同的分辨率，并且您所测量物理量实现的量程不一样。计算结
果可能有一定的差异。

注：模拟输入的配线的要求

１、使用屏蔽双绞线，但不连接屏蔽层。

２、当一个输入不使用的时候，将Ｖ ＩＮ 和ＣＯＭ端子短接。

３、模拟信号线与电源线隔离 （ＡＣ 电源线，高压线等）。

４、当电源线上有干扰时，在输入部分和电源单元之间安装一个虑波器。

５、确认正确的接线后，首先给ＣＰＵ单元上电，然后再给负载上电。

６、断电时先切断负载的电源，然后再切断ＣＰＵ的电源。
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