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S120 系统在钢管公司排锯自动定位系统的应用*
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摘 要:文章介绍了钢管公司排锯自动控制系统中 611U 的应用及采用 S120 的升级方案，介绍了 611U 及 S120 在
定位控制中的工作方式和 Profibus － DP现场总线在升级中的通讯方式。
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Application of S120 System in Automatic Positioning System
of Gang Saw in Tube Company
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(Steel Tube Co． of Inner Mongolia Baotou Steel Union Co．，Ltd．，Baotou 014010，
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Abstract:In the paper，it is introduced the application of 611U in the automatic control system of gang saw in Steel
Tube Co． and the upgrading scheme with S120，working modes of 611U and S120 in positioning control and the commmuni-
cation mode of Profibus － DP field bus in upgrade．
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无缝厂管排锯系统由奥的利 MFL 公司设计安
装调试，系统将倍尺钢管根据生产需要切头、尾及定
尺锯切，目前电控传动系统采用西门子 611U 系统，
每台排锯有 4 个伺服进给轴，采用 4 个 611U模块分
别控制切头、切尾、定尺小车及主轴进给四个进给
轴，系统属于淘汰产品，西门子公司已停产该产品，

市面存货有限，订购价格昂贵，我厂基本没有备品，

为降低备品采购成本及避免造成停产事故，通过升

级 611U系统，替换出的设备可作为其他锯机备品，
目前西门子在伺服控制方面主要使用 S120 系统，
S120 控制精度、响应能力及总线抗干扰能力优于原
系统，布线简单，完全满足系统要求。改造使用两套
S120 整流模块作为系统公共直流母线电源(各带两

个逆变模块)，使用 4 块逆变模块完全替代原 611U
系统控制四台伺服电机，使用四块编码器模板

SMC20 将电机编码器信号取回，使用周期通讯通过
程序步任务完成伺服定位控制，使用 DP 总线非周
期传送目标位置、速度，并加以验证。

1 S120 系统简介
S120 电控系统是新一代的驱动产品，是集 V /F

控制、矢量控制、伺服控制为一体的多轴驱动系统，
具有模块化的设计。各模块间(包括控制单元模
块、整流 /回馈模块、电机模块、传感器模块和电机编
码器等)通过高速驱动接口 DＲIVE － CLiQ 相互连
接。S120 电控系统作为新的变频驱动系统将逐渐
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代替旧的 6SE70、611U等系统，在组态、通讯的诸多
应用可以和原有的系统完善的连接。由于 120 系统
具有统一的接口、对应的调试工具，使得应用和维护
容易实现。

2 Profibius － DP现场总线简介
Profibus协议采用 ISO /OSI模型的第一层、第二

层和第七层，ISO /OSI 模型的第一至四层描述数据
从一个地方传输到另一个地方，第五至七层给用户

提供适当的方式去访问网络系统。Profibius － DP总
线使用 ISO /OSI模型的第一层、第二层，这种精简结
构保证了数据的高速传送，适合于 PLC 同现场分散
I /O设备间通讯。Profibius － DP 是一个令牌网络，
一个网络中有若干个被动节点(从站)，只含有一个

主动节点(主站)，一个主站轮询多个从站，为纯

主 －从系统，可以连接不同厂商符合 Profibus － DP
协议的设备

［1］。
Profibus 通常有以下几种通讯方式:
DP － V0 包括组态、参数分配、读取诊断、周期

性读取数据;

DP － V1 执行非周期读取和写入功能;
DP － V2 主要由等时同步功能和 DP 从站之间

直接数据传送功能;

611U及 S120 系统使用了 DP － V0 、DP － V1 方
式。

3 周期及非周期通讯
S7 － 300 与 SINAMICS S120 之间的 DP 通讯是

借助系统功能块 SFC14 /SFC15 和 SFC58 /SFC59 进
行周期性及非周期性数据通讯。
周期性数据交换(SFC14 /SFC15):数据的实时

数据交换，如控制字和设定值、状态字和实际值。对
于 611U 由于通讯报文格式不同，也可完成非周期
数据交换，读写改变参数。
非周期数据交换(SFC58 /SFC59):即读写参数，

通常是需要改变参数时才进行读写操作。
611U系统采用(SFC14 /SFC15)四个字 PKW区
域来写参数 P81 和 P82 各索引的要逼近目标的速
度、目标位置值，从而改变位置设定点及速度设定
值，并读回参数 P81 和 P82 各索引的值加以验证。

S120 使用 SFC58 /SFC59 功能块直接读取 /修改
参数 P2017(对应索引号的程序步的位置设定值)及
P2018(对应索引号的程序步的速度设定值)内容。

通过设定专用数据块中目标参数地址及数量和类

型，设定、读取对应需要内容，完成 S120 要逼近目标
的速度、目标位置值的设定及读回。

4 SIMODＲIVE 611U定位控制
SIMODＲIVE 611U 是 SIMODＲIVE 611 系列变

换器系统中的具有通讯功能的控制模板，两轴模板

可以同时控制两个独立的设备，它可以在两种操作

模式下完成闭环驱动控制。第一种是速度 /扭力设
定点模式，模板可实现闭环速度控制和开环扭力控

制;第二种是位置模式，最大 64 个程序步能被选择
和执行，每一个程序步能被自由地参数化，包括目标

位置，加速度，速度，命令，块使能等。
网络数据结构被以参数化过程对象(PPO)方式

设计，包括两个区域:第一个区域是参数区(PKW)，
这部分被用来读写参数和读出故障，是可选部分，并

可以通过适当的配置系统定义;第二个区域是过程

数据区(PZD)，这部分包括控制字、设定点、状态信
息和实际值。本系统采用 P922 = 0 (报文自由定
义)，系统 PZD参数配置接受区通过 P915 系列参数
作为 611U的一系列控制字，接受来自 PLC 的控制;
发送区通过 P916 系列参数作为 611U 的一系列状
态字，将 611U 设备当前的状态及伺服电机位置反
馈给 PLC［2］。
本系统采用的是位置控制方式(P700 = 3)，并

采用程序步来编程操作，参数 P80 至 P87 各有 64 个
索引可供编程，每个索引号的一组参数对应一个程

序步，最大 64 个程序步可供操作编程。参数 P80 至
P87 分别指定了程序步号、要逼近的目标位置、要逼
近目标的速度及要逼近目标的加、减速度;并且指定
了程序步工作方式，包括定位方式、程序步的命令的
参数等。

5 S120 定位控制
S120 在 V2． 4 及以上版本具备基本定位功能，

包括点动、回零、限位、程序步、直接设定值输入功
能，通过 111 报文可自由执行以上功能。通过使用
程序步模式可以自动执行一个完整的定位程序，在

S120 中提供了 64 个程序步供使用。
系统通过周期通讯 PZD 参数配置完成控制任

务，接受区 PZD1 至 12 由 S120 接收来自 PLC 的一
系列控制字。发送区通过 PZD1 至 12 由 S120 发送
给 PLC的一系列 S120 状态信息。
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系统通过非周期通讯完成程序步的参数设定，

P2616 至 P2623 分别对应索引号的程序步的任务
号、位置设定值、速度设定值、定位、等待、跳转、任务
定位方式(相对、绝对)及结束方式等。

6 结束语
传动产品每隔几年都要升级换代，老产品停止

生产后只能依靠库存供货，价格高而且很容易断货，

而且传动产品使用十年后都会进入故障高发期，90
年代的 611U 产品升级刻不容缓。针对 S120 升级

改造 611U 的问题，我们搭建了实验平台，调试实现
了全部控制功能，同时我们认真分析了锯机源程序，

在现场程序及硬件上做了很多前期工作，相信改造

成功，对其它机组的升级必将具有借鉴和推广意义。
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口温度的前馈增益调节、自学习优化、水阀响应速度
模型等方面做了针对性的改善，有效地提高卷取温

度的命中率，优化后效果明显，产品缺陷得到了有效

控制。
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