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产品详情

牟定西门子6FC5263-4AA04-2AG0编程软件同时应避免电机电缆与其它电缆长距离平行走

线，这样才能减少西门子变频器输出电压快速变化而产生的电磁干扰。如果控制电缆和电

源电缆交叉，应尽可能使它们按90度角交叉。与西门子变频器有关的模拟量信号线与主回

路线分开走线，即使在控制柜中也要如此。IV.与西门子变频器有关的模拟信号线选用屏

蔽双绞线，动力电缆选用屏蔽的三芯电缆(其规格要比普通电机的电缆大档)或遵从西门子

变频器的用户手册。3)西门子变频器控制原理图;I.主回路：电抗器的作用是防止西门子变

频器产生的高次谐波通过电源的输入回路返回到电网从而影响其他的受电设备，需要根据

西门子变频器的容量大小来决定是否需要加电抗器;滤波器是安装在西门子变频器的输出

端。



西门子触摸屏上如何实现动画效果为了使我们触摸屏上的画面显示的更为直观，通常情况

下需要我们在触摸屏上做一些动画的功能，常用的动画功能有两种，一种是直线型运动，

比如说物体的向左移动或是向上移动。一种是旋转式移动，比如说风扇的旋转。那么在我

们西门子的触摸屏中如何实现这两种功能呢？

HMI硬件需要经过软件（如ProTool）组态才能配合PLC使用。6．SIMATICS7工业软件西

门子的工业软件分为三个不同的种类：（1）编程和工程工具编程和工程工具包括所有基

于PLC或PC用于编程、组态、模拟和维护等控制所需的工具。STEP7标准软件包SIMATIC

S7是用于S7-300/400，C7PLC和SIMATICWinAC基于PC控制产品的组态编程和维护的项目

管理工具，STEP7-Micro/WIN是在Windows平台上运行的S7-200系列PLC的编程、在线仿真

软件。（2）基于PC的控制软件基于PC的控制系统WinAC允许使用个人计算机作为可编程

序控制器（PLC）运行用户的程序。

模块更换，等等）；多级口令保护可以使用户高度、有效地保护其技术机密，防止未经允

许的复制和修改；S7-300PLC设有操作方式选择开关，操作方式选择开关像钥匙一样可以

拔出，当钥匙拔出时，就不能改变操作方式，这样就可防止非法删除或改写用户程序。具

备强大的通信功能，S7-300PLC可通过编程软件Step7的用户界面提供通信组态功能，这使

得组态非常容易、简单。S7-300PLC具有多种不同的通信接口，并通过多种通信处理器来

连接AS-I总线接口和工业以太网总线系统；串行通信处理器用来连接点到点的通信系统；

多点接口（MPI）集成在CPU中，用于同时连接编程器、PC机、人机界面系统及其他SIM



ATICS7/M7/C7等自动化控制系统。

牟定西门子6FC5263-4AA04-2AG0编程软件 我们先谈谈直线运动功能的实现。比如我要

在触摸屏上实现一个物体从左往右移动，那么需要怎么来实现呢？第一，我们需要建立一

个变量比如说VW0，这个变量用来表示物体移动的情况，也就说根据这个变量里面的值

变化情况来实现小车的移动情况。变量的数据类型我们选择“INT”型。第二、选中需要

移动物体，双击，在其属性对话框里面有一个动画功能的选择，在其功能里面有几种直线

移动的功能。比如我们这里面选择水平移动，那么我们需要启用相应的变量。这里面启用

的变量就是我们在第一点里面介绍的用来表示物体移动的变量VW0。设置好关联的变量

后，接着设置好移动的距离以及对应的坐标轴。那么这些建立好后，我们只要在PLC的程

序里面编写一个使VW0的值在我们设定的范围内变化的程序，这样就能实现物体的直线

移动的效果。

并且没有充放电现象。然后，反过来将红表棒接变频器的直流端(+)极，黑表棒分别测量

变频器三相输入端和三相输出端的电阻，其阻值应该在5K-10K之间，三相阻值要一样，

输出端的阻值比输入端略小一些，并且没有充放电现象。否则，说明模块损坏。这时候不

能盲目上电，特别是整流桥损坏或线路板上有明显的烧损痕迹的情况下尤其禁止上电，以

免造成更大的损失。如果以上测量西门子变频器故障结果表明模块基本没问题，可以上电

观察。上电后面板显示[F231]或[F002](MM3变频器)，这种故障一般有两种可能。常见的

是由于电源驱动板有问题，也有少部分是因为主控板造成的，可以先换一块主控板试一试

，否则问题肯定在电源驱动板部分了。



又或是RUN模式的闪烁状态和STOP模式兼有的保持模式或叫调试模式。如果仅是RUN模

式则CPU和各板为正常进行第3步。如果是保持模式出现，可能是运行过程中用户程序出

现断点而处于调试程序状态，或在启动模式下断点出现，对此情况重新调试好程序，再次

将控制程序下载到CPU中方可。如果是STOP模式，目测引起STOP的原因分析：A、无电

，分析无电原因，是因为供电部门出问题，还是异常掉电(因有有1K3AH的UPS保证很少

发生异常掉情况)，通常情况下为检修拉电了，待检修结束后进行人工送电。再利用PLC

的在线功能将CPU的工作模式从STOP转换为RUN;B、CPU坏，更换新的好的同种类型同

版本的CPU;C、有板子坏了。

西门子触摸屏组态常用技巧我们在对触摸屏画面进行组态的时候，通常有一些小技巧，能

够让我们在组态画面的时候给大家带来极大的方便。第一个画面切换按钮的组态。在使用

触摸屏完成项目的时候，往往会出现多个画面，而多个画面之间需要进行切换，如果我们

在每一个画面上做画面切换按钮，然后连接相应的系统函数的话，这样会给我们组态带来

不便，那么我们可以使用一个小技巧来实现，比如说我们需要在画面4里面做一个画面切

换按钮，切换到画面1.那么我们点击项目设备里面的画面编号为1的话，

牟定西门子6FC5263-4AA04-2AG0编程软件A=MTBF/(MTBF+MTTR)式中A--有效率MTBF--

平均故障间隔时间MTTR--平均修复时间当然，A值越大越好，它可使PLC系统得到充分的

利用，是为什么要使用PLC的重要指标。而从上式可知，MTBF越大，MTTR越小，则A越

大。所以，PLC的可靠措施都是围绕提高MTBF及MTTR值进行的。鉴于可靠工作是PLC的



重要特点，至关重要，故有关提高MTBF及降低MTTR的措施如何，以及PLC的MTBF与M

TTR值也成为PLC性能的重要指标。8经济指标以上七条讲的都是PLC的技术性能。其实，

使用PLC，还要考虑经济指标。经济是基础，经济上不合算，不能带来经济效益，使用PL

C也就没有基础。所以。有的主板能够支持例如：7166。而大多数主板是不支持的。USB

硬盘、U盘能否作为启动盘?这要看主板的支持，大多数新型主板(PP3)能够支持，一些老

型号的主板可能不会支持。普通硬盘接口的主板，能否上2.5”的小硬盘?可以，但是需要

自己做线。没有标配的线。2.5”硬盘接口的主板能否上普通的硬盘?可以。各个厂家的串

口线能否互换?这要看主板串口的定义是否一致，如果一致则可以互换。主板上的键盘口

能否直接接鼠标?不能。现在的ATX机箱能否实现AT的功能?可以，但是必须有此宽机箱上

的AT开关。而且需要在开关上焊线。P4的主板能否用AT的电源实现?可以，但是电源需要

改造：首先要把主板上的电源。
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