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SIMATIC PCS 7 — 助您超越极限！

最新版 SIMATIC PCS 7 V7.0 是国际上居于领先地位的过程控制系统

之一，具有丰富多样的功能，应用灵活且性能强大，可用来实现

创新解决方案，应对过程工业领域的特殊挑战。SIMATIC PCS 7 的

系列功能和应用范围远远超出了典型过程控制系统的极限，可为

您带来意想不到的可能和众多崭新的前景。

SIMATIC PCS 7 可以无缝嵌入到西门子的全集成自动化系统（TIA）

中，充分利用适用于工业自动化所有层次级别（从企业管理层、

控制层直至现场层）且能够完美配合的产品、系统和解决方案。

根据客户的具体要求，在制造业、过程工业以及混合型行业等所

有行业完成自动化控制任务。

管理层

运行层

控制层

现场层

全集成自动化

企业资源规划

制造执行系统

过程控制系统

工业软件，用于：

设计与工程
安装与调试

维护
现代化改造与升级
能源管理运行

运动控制 数控系统 工业通讯
控制器

模块化/嵌入式/基于PC 人机界面

传感器过程仪表 分布式I/O 驱动系统
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七大优势
系统优点

SIMATIC PCS 7
助您超越极限！

SIMATIC
PCS 7 BOX

OS单站
OS/Batch/Route Control

客户机

网络服务器/
OpenPCS 7

网络客户机

办公室 LAN (以太网）

安全
模块

SAP

SIMATIC IT

管理信息/制造业执行系统

网络打印机 资产管理/维护站工程站

OS-LAN， 单机/冗余 以太网

Batch/存档服务器OS/Route Control
服务器

工业以太网，单机/冗余

ET 200M SIMATIC
PCS 7
AS RTX

FF-H1

DP/FF链路

DP/AS接口链路

ET 200M
配有 CP 341

集成驱动器

Modbus，串行连接
PROFIBUS DP

安全自动化系统

ET 200M
标准模块和 F 模块

ET 200M
F模块

DP/PA 链路
附带冗余
DP/PA 耦合器

活动现场分路器

PROFIBUS PA

ET 200pro

ET 200S

活动现场分配器

PROFIBUS PA

DP/PA 链路

COx，NOx

高可靠性冗余自动化系统

MTA

ET 200iSP

ET 200M
单机/冗余

PROFIBUS PADP/PA 链路

Y形链路

标准自动化系统

ET 200M

称重系统

防暴操作终端

ET 200S
ET 200iSP
HART

PROFIBUS DP

ET 200M

DP/PA 链路 PROFIBUS PA

防爆 I/O，HART

SIMATIC PCS 7 是具有卓越系统特性和独特可升级结构的通用过程

控制系统，它将灵活的模块化冗余技术以及统一的数据管理、通

讯和组态等强大的性能组合在一起，是以经济、高效的方式组建

和运行控制技术工厂的理想基础。

SIMATIC PCS 7 还具有常规过程控制系统所不具备的优点。它具有

灵活的系统结构，可以随时根据要求通过无缝集成附加功能的方

式扩展控制技术功能，例如可用于批次过程自动化、物料传送控

制、资产管理、安全应用、过程数据分析/管理或 MES 任务。

图：SIMATIC PCS 7 的系统结构

选用 SIMATIC PCS 7 的七大优势：

• 可通过集成方式降低总运行成本（总拥有成本）

• 具有卓越的性能与品质，可进行高效工程，同时具有极高的可靠

性和可用性

• 具有灵活性和可升级性 — 从小型实验室系统，直至大型工厂网

络均可使用

• 可以对自有系统和第三方系统逐步进行现代化改造，因此可保护

投资安全

• 安全和防范 — 集成安全技术以及丰富的 IT 安全功能，使人身、

环境、过程以及工厂的安全得到可靠保护

• 持续不断的技术创新 — 源自全球居于领先地位的自动化技术供

应商

• 遍布全球的专家网络 — 可通过遍布全球的专家与授权合作伙伴

网络提供本地化服务和技术支持
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通过集成方式降低总运行成本

可以水平集成在全集成自动化系统中

西门子的全集成自动化系统（TIA）是能将适合于工业自动化所有

层次的产品、系统和解决方案进行完美协调后无缝集成在一起的

平台。SIMATIC PCS 7 可以利用全集成自动化技术水平嵌入到企业

的全部过程链中，从原料入库直至产品出库。

SIMATIC PCS 7 主要负责初级过程的自动化任务，但并不仅限于

此，它也能对现有的电气基础设施进行集成，例如低压/中压开关

设备。

由于 TIA 技术能够保证新产品开发的兼容性，因此能始终保持企业

发展的连续性。这样就可以对工厂进行扩建和现代化改造，使其

超出整个生命周期继续运营，从而确保工厂运营者的投资安全。

可垂直集成到层次化通讯网络之中

SIMATIC PCS 7 可通过基于国际工业标准的标准化接口以及用于

直接交换数据的内部系统接口，集成到企业的层次化通讯网络之

中。以这种方式可以在企业内部随时随地访问进行评估、规划、

协调并优化运行流程、生产和业务流程所需的过程数据。

SIMATIC PCS 7 系统支持连接到西门子制造业执行系统的 SIMATIC 

IT。SIMATIC IT 可以实时检测 ERP 层和控制层的数据，将全部生产

知识建立模型，精确定义运行过程。

基于 OPC 规范（开放性、生产性、协作性）的 OpenPCS 7 系统

接口有助于方便地与上一级生产规划、过程数据分析与管理系统

（OPC 客户机）进行数据交换。

借助 PCS 7 网络服务器可以通过互联网/内联网对工厂进行操作和

监控。PCS 7 网络服务器可以收集下一级 OS 服务器的数据，并使

它们可以应用于全球的远程监控和操作、远程诊断和维护。网络

访问的保护机制与控制室中客户机上的访问保护机制相同。

企业内部的层次化通讯网络涵盖管理层、操作层/工艺层和控制

层、直至现场层。该通讯网络中集成有下列组件：

• 现场与分析设备

• 称重与计量系统

• 驱动装置（电机起动器、电机保护开关、变频器）

这样既可以支持系统诊断，也支持利用工厂层资产管理系统 

SIMATIC PCS 7 资产管理进行高效维护。

集成是 SIMATIC PCS 7 的独特强项，它可以在工厂的整个生命周期

内大大优化企业运作的所有流程，从而降低总运行成本（总拥有

成本 TCO）。SIMATIC PCS 7 具有许多亮点：

规划和组态 安装和调试 生产运行 维护和保养 现代化改造

图：降低工厂整个生命周期内的运行成本
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通过集成方式降低总运行成本

集成附加功能到过程控制系统中

根据工艺过程自动化或用户特定的要求，可以为过程控制系统扩

充附加硬件/软件功能，用以执行特定的自动化任务，例如

• 维护站（资产管理）

• SIMATIC BATCH（批次过程自动化）

• SIMATIC Route Control（物料传送控制）

• 过程自动化安全集成（安全系统）

所有这些附加功能均可无缝集成在 SIMATIC PCS 7 中。

使用附带统一工具模板（已经过相互协调）的集中式工程系统进

行通用系统组态，可将组态费用减少到最低程度。

这种涵盖全系统范围的舒适型统一过程可视化管理功能易于学习

和操作，还可以由操作人员在必要时对工艺流程实施快速和有针

对性的干预。

集成附加技术标准

SIMATIC PCS 7 也能将 TIA 中并未包含的技术标准集成在系统中。

例如个别行业所采用的 FOUNDATION Fieldbus H1（FF-H1），可

以通过 PROFIBUS 集成到控制系统中。这样就能使 FF-H1 组件的硬

件组态和详细诊断功能与系统保持一致。确保可以将 FF-H1 组件

嵌入到 SIMATIC PCS 7 资产管理系统之中。

集成经过授权的 SIMATIC PCS 7 附加产品

SIMATIC PCS 7 具有模块化、灵活性、可升级性以及开放性特征，

这些都是将补充性组件和解决方案集成到控制系统之中、并以此

来扩展系统功能的最佳前提。

西门子以及第三方合作伙伴均已开发出称之为 PCS 7 附加产品的补

充性组件。它们都是经过系统制造商授权的软件包和硬件组件，能

以成本低廉的方式将 SIMATIC PCS 7 用于执行特殊的自动化任务。
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卓越的性能与品质，可进行高效工程，

同时具有极高的可靠性和可用性

毋庸置疑，SIMATIC PCS 7 之所以能够取得辉煌成功，其关键就在

于这些性能超强、品质优秀的 SIMATIC 系统组件能够完美匹配。

它们在运行过程中具有非常高的可靠性。如果对可用性的要求较

高，也可采用冗余方式运行。可以通过灵活的模块化冗余技术单

独定义每一个结构层次的冗余程度，从而能够根据具体情况，实

现专为个别任务量身定制的容错型结构。

能够彰显 SIMATIC PCS 7 卓越性能的主要例证如下：

• 紧凑型运行版和整装系统

具有极高的性价比，处理速度以及可用性均较高，适用于低端性

能范围

• 性能卓越的 SIMATIC PCS 7 工业工作站

适用于操作层和工艺层中的系统，如工程系统、操作员系统、

维护站等，采用现代化的 Intel 架构、酷睿 2 双核处理器，内存

扩展容量较大，性能卓越的显卡可用于 1-4 个显示器。所安装的

所有组件均具有优秀的品质，MTBF 值较高，可在温度为 5-40ºC 

的办公与工业环境中 24 小时持续运行。

• 品种丰富的模块化、可升级自动化系统（控制器）

具有精细分级的性能范围以及与其相配的内存容量，处理速度及

通讯性能俱佳，也适合于高可用性、安全型以及容错型应用。



8

卓越的性能与品质

•  卓越的通讯性能

－  电缆/光纤快速和千兆级以太网网络，适用于工厂总线和 OS-

LAN（终端总线）

－  多种 PROFIBUS 现场总线结构，适用于工艺与制造技术生产

领域：通过分布式远程 I/O 连接传感器/执行器；或者直接连

接现场/过程设备和仪表（包括电源），也可应用于防爆区

域，或者对可用性和安全性要求较高的领域

• 工程与周转时间较短

可利用集中式工程系统在整个系统范围内对硬件和软件进行通用

组态：

－  面向工艺的组态，无需专门的编程知识

－  具有可减少工程费用的高效系统功能，尤其适合于同类组态

流程较多的情况（大批量工程）

－  可通过系统支持分工组态

－  大量的自动组态步骤（自动工程），可在一个流程中进行编

译和加载

－  访问控制与变更证明

－  性能强大的版本管理系统，含有版本比较功能和版本历史记录

－  先进过程控制功能

• 功能丰富、非常易于升级的操作员系统

具有很高的运行安全，可选择冗余结构

－  可作为单用户系统用于 5,000 个过程对象（PO），或者作为

具有 12 个服务器/服务器对且可用于 8,500 个过程对象的多

用户系统，每个服务器/服务器对可带多达 32 个客户机

－  利用访问控制功能和电子签名进行集成用户管理

－  画面选择与刷新时间较短（< 2s）

－  可在运行过程中进行更改，可选择冗余服务器

－  可进行高性能状态信息处理，每个单站/服务器可以处理多达 

150,000 个可配置的状态信息/报警信息

－  可用于选择、过滤状态信息的智能报警管理功能

－  集成高性能存档系统，适合于短时间存档 10,000 个存档变

量，可扩展为适用于 120,000 个存档变量的长时间存档功

能，也可采用冗余结构
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具有灵活性与可升级性 —

从小型实验室系统，直至大型工厂网络均可使用

SIMATIC PCS 7 LAB SIMATIC PCS 7：100至 120,000 个 I/O

实验室 技术中心 生产工厂 某个生产基地的工厂网络

图：SIMATIC PCS 7 过程控制系统的可升级性

SIMATIC PCS 7 客户能够长期从基于 SIMATIC 标准组件的模块化系

统平台中获利。其通用性特点有助于硬件和软件的灵活升级，无

论在系统内部，还是超出系统范围时均可实现完美匹配。

这种可升级性适用于系统的所有层。单单在控制层就有多种具有

各种性价比且功能兼容的自动化系统可供用户选用，其中既有标

准系统，也有高可用性以及安全型系统。因此可以对自动化性能

进行调整，使其与工厂/工厂单元的要求完美匹配。从而可避免生

产能力过剩造成浪费。

这种可升级性不仅可以降低规划、工程、调试与运行成本，也可

降低维修与培训费用。适用于整个系统平台的通用性统一设计工

具可保证所创建的工程数据能够长期可用。

SIMATIC PCS 7 过程控制系统的结构经过合理设计，可以根据客户

要求在组态过程中对控制系统进行适当调整，使其与工厂的规模

完美匹配。在今后进行扩容或技术改造时，可以随时扩展 SIMATIC 

PCS 7 控制系统的功能，或对其重新进行组态。在工厂规模扩大

时，SIMATIC PCS 7 的性能也能很方便地随之增长！不必预留成本

昂贵的备用容量。

SIMATIC PCS 7 具有价格极具诱惑力的整装系统，具备自动化、操

作与监控以及工程功能，适用于低端性能范围的入门级应用：

•  SIMATIC PCS 7 BOX RTX

•  SIMATIC PCS 7 BOX 416

•  SIMATIC PCS 7 Lab

该系统具有 60 个是否为过程对象，均为处于最低端的产品。可以

将其扩展为客户机 — 服务器结构的分布式多用户系统，具有多达 

60,000 个过程标记、适合于超大型生产工厂或某一生产基地工厂

网络的自动化任务。这种规模大约适合 100-120,000 个 I/O。
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可以对自有系统和第三方系统逐步进行

现代化改造，因此可保护投资安全

对现有工艺和工厂进行现代化改造的动机可谓形形色色。例如要

提高生产率和质量、降低成本、缩短产品上市时间，或者要使生

产过程和工艺更加符合环保要求，优化原料与能源的使用：为了

实现这些目标，就必须对生产过程进行优化，对系统和工厂进行

现代化改造和扩建。其间可采用逐步推进的协调型现代化改造策

略，以保留和增加所安装硬件、应用软件的价值以及操作与维护

人员的专业知识。

西门子可以提供众多创新产品和解决方案，将其自有控制系统移

植到 SIMATIC PCS 7 中，比如

• TELEPERM M

• APACS

• SIMATIC PCS/TISTAR

• OpenPMC

西门子的移植策略是一种具有特色且成功的方法，可在不中断系

统运行的前提下进行移植，尽可能不使工厂停产的情况下，对前

期安装的基础设施进行现代化改造，同时还可压缩用于新投资的

支出。可以根据相关工厂的现有条件以及工厂运营者的相关技术

要求，对这一策略进行灵活调整。其目标就在于使资产收益率最

大化。

但仅此还远远不够：西门子的移植产品组合包含众多经过实践证明

的创新产品、工具和服务，除此之外，还开发出了适合于其它制造

商（例如 ABB、Bailey、Emerson 或 Honeywell）控制系统的移植

解决方案。因此这些控制系统的用户也可选用全球领先的 SIMATIC 

技术，从而确保它们在自动化领域的投资具有长期安全性。
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集成安全技术和丰富的 IT 安全功能

使人身、环境、过程以及工厂的安全得到可靠保护

深层次安全结构
（深度防卫）

Windows 安全
补丁管理

服务入口与远程维
护（VPN,IPSec）

病毒防护与
防火墙

生产工厂

用户管理与
权限管理

时钟同步

工厂分段
（安全单元）

网络：子网，
IP 地址，
域名解析

Active Directory
域名工作组

在过程工业领域中，某一过程的原料、中间产品或最终产品通常

均为易燃、易爆或有害健康的物质和混合物。处理这些物质需要

极其谨慎，要采取非同寻常的安全防范措施，因为功能故障或工

厂故障都可能对人身安全、环境、机器和工厂造成严重的影响。

西门子安全技术的目标就在于通过技术手段消除潜在的危险，或

者将其可能造成的影响限制在可以容忍的最小范围内。可利用

“过程自动化安全集成技术”提供的丰富产品和服务，在过程工

业领域实现安全、容错型应用。

该应用能够以西门子的安全系统为基础，利用过程自动化安全集

成技术，提供涵盖传感器、控制器直至执行器的全部安全功能。

黑客攻击、计算机病毒、蠕虫、木马程序，这些均为标准化、开

放性以及全球网络化进程中的消极伴生现象。对于控制系统而

言，由此所引起的潜在危险正在急剧增大。

有害程序或非授权人员所引起的威胁并不仅限于网络不堪重负或瘫

痪、密码或数据失窃；还有非法干预过程自动化以及故意破坏的行

为。最终不仅会造成物质损失，也有可能危及人身和环境安全。

SIMATIC PCS 7 利用其开创性的安全理念，提供基于深层次安全结

构的全面解决方案来防止这些威胁（深度防卫）。这种安全方案

的特色就在于其全面的集成方法。并不仅限于使用各种安全方法

（例如加密）或设备（例如防火墙），其强项主要在于多种安全

措施在工厂网络中的相互配合作用。
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持续不断的技术创新 —

源自全球居于领先地位的自动化技术供应商

西门子在德国专利统计名录中占据第一的位置，在欧洲专利局排名

第二，在美国也排在前十位，这足以证明西门子具有极其非凡的持

续创新能力。

巨额的研发投入是取得持续创新和经济效益的前提。西门子自

动化与驱动集团每年在研发上的投入远超过其销售额的  6%，

2004/2005 经营年度就投入了 6.5 亿欧元。

研发部门的 5,500 名员工每年大约要申请 1,000 项专利。其成果就

是具有最新现代化水准的自动化与驱动技术产品。其中五分之四的

产品推出时间均不超过 5 年。

自动化市场的相关要求就是所有创新技术的核心。西门子自动化与

驱动集团以全球合作形式实现研发项目，通常与高等院校开展合

作。研发的动力就是尽可能满足客户的愿望。
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遍布全球的专家网络 — 可通过遍布全球的专家与

授权合作伙伴网络提供本地化服务与技术支持

西门子在过程自动化领域拥有数不胜数的专有技术和常年积累的

丰富经验，凡是决定选用 SIMATIC PCS 7 的用户，均会得到西门子

这位值得信赖的强大合作伙伴。

为了对过程控制系统客户进行支持，西门子在全球建立了密集的

专家网络。西门子的系统专家以及具有高级资质的授权第三方合

作伙伴均在这一网络之中，可以在全球 190 多个国家和地区提供

一流的服务和技术支持。

由于他们都身处当地，因此非常了解当地的特点，可以直接与客

户接触，能够对客户要求作出迅速、灵活的反应。他们的服务涵

盖工厂的整个生命周期，从规划、组态、调试、生产，直至进行

现代化改造或装备退役。每周 7 天、每天 24 小时均可通过热线电

话获得以下各种服务：调试、维护或升级、维修或备件服务、技

术咨询。

由于过程控制技术还在持续发展，因此培训是必不可少的服务项

目。不仅是我们的客户，现场的系统专家和合作伙伴也需要进行

培训。西门子在 60 多个国家设有培训中心，也可直接在工厂现场

提供专为目标群体安排的专业培训课程服务。

通过与合作伙伴以及系统集成商的密切合作，西门子找到了过程

自动化成功的关键所在。为了扩大和加强这种合作，西门子制定

了一份解决方案合作伙伴项目，其涵盖范围在当今市场上堪称独

一无二。该计划将工艺和应用方面的知识与实践经验以及产品和

系统方面的专业知识完美结合在一起。
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主要系统特色
在低性能范围内具有灵活性

运行版系统
具有 AS 功能

运行版系统
具有 AS 和 OS 功能
或整装系统
具有 AS、OS和 ES 功能

SIMATIC PCS 7
AS RTX 配有
软件控制器
WinAC RTX

SIMATIC PCS 7
BOX RTX 配有
软件控制器
WinAC RTX

SIMATIC PCS 7
BOX 416 配有
硬件控制器
WinAC Slot 416

这里所介绍的系统均为利用 SIMATIC PCS 7 实现过程自动化的入门

级产品，价格比较低廉，最适合小型生产应用、Package 单元、实

验室自动化或培训领域中的多种任务。

就可升级的自动化性能而言，设计成 AS 运行版系统的 Microbox 

自动化系统 SIMATIC PCS 7 AS RTX 正是 SIMATIC PCS 7 低性能要

求范围的代表性入门级系统。与 AS/OS 运行版系统一起或作为整

装系统（AS、OS 和 ES 功能）供应的 SIMATIC PCS 7 BOX RTX 和 

SIMATIC PCS 7 BOX 416 能够在这一性能档次上实现精密升级。

该产品系列中包含专门为实验室自动化而开发的 SIMATIC PCS 7 LAB，

该产品将整装系统 SIMATIC PCS 7 BOX 416 以及 I/O 系统 ET 200M 的

精选 I/O 模块组合在坚实耐用的紧凑型模块化壳体结构之中。

图： 可在低性能范围内灵活升级 SIMATIC PCS 7 的自动化性能（AS：

自动化系统，OS：操作员系统，ES：工程师站）

SIMATIC PCS 7 AS RTX

坚实耐用的紧凑型 Microbox 自动化系统 SIMATIC PCS 7 AS RTX 能

够在 55ºC 以下的环境温度中 24 小时持续运行，无需进行维护。

它完全摒弃了风扇以及旋转式存储媒介，因此能够抗振动和冲击

负荷。容量为 2MB 的缓冲 SRAM 能够使过程数据得到可靠保存。

由于 SIMATIC PCS 7 AS RTX 具有杰出的物理特性，且尺寸非常小，

因此非常适合于工厂级区域的工业应用。

Windows XP Embedded 操作系统、WinAC RTX 控制器软件以及

SIMATIC PC DiagMonitor 诊断软件均已预装在容量为 2GB 的压缩

型闪存卡上。通过中央 SIMATIC PCS 7 工程系统进行组态。

PROFIBUS DP 接口可用来将 I/O 系统 ET 200 以及所连接的传感器

/执行器和现场/过程设备连接在 PROFIBUS DP/PA 上。通过两个用

于进行工厂总线通讯的 10/100/1000Mbit/s 以太网接口 RJ45 可以

将 SIMATIC PCS 7 AS RTX 集成到 SIMATIC PCS 7 工厂网络中。

图：入门级系统 SIMATIC PCS 7 AS RTX
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SIMATIC PCS 7 BOX

SIMATIC PCS 7 BOX 是物美价廉的紧凑型 PC 系统，具有自动化、

操作和监控以及工程（选项）功能。将该产品与分布式 I/O 系统 

ET 200 以及 PROFIBUS 上的智能现场/过程设备结合使用，就能形

成既可以单独运行、也可以在工厂网络中运行的完整过程控制系

统。它配备有两个用于连接分布式过程 I/O 的 PROFIBUS DP 接口，

以及两个用于集成到工厂网络中的 10/100/1000 Mbit/s 以太网接

口 RJ45。

带有标准系统软件的 SIMATIC PCS 7 BOX 是 SIMATIC PCS 7 系列中

的全功能成员，可升级、可扩展，不会有兼容性问题。用于 AS 和 

OS 的工程及运行版授权为 2,000 个过程对象（PO）。

可以通过集成于系统中的工程软件，也可以通过集中式工程系统对 

SIMATIC PCS 7 BOX 进行配置。

最新款产品包括两种性能档次的 SIMATIC PCS 7 BOX：

• 带有 WinAC RTX 软件控制器的 SIMATIC PCS 7 BOX RTX ；

 可实现与 AS 414 相媲美的 AS 数量结构

• 带有 WinAC Slot 416 硬件控制器的 SIMATIC PCS 7 BOX 416 ；

 可实现与 AS 416 相媲美的 AS 数量结构

这些产品有以下两种装备类型可以提供：

• 具有 AS、ES 和 OS 功能的 SIMATIC PCS 7 整装系统，含有可用

于 250 个过程对象的授权

• 具有 AS 和 OS 功能的 SIMATIC PCS 7 运行版系统，含有可用于 

250 个过程对象的授权

可以使用 SIMATIC PC DiagMonitor 集成式诊断软件将 SIMATIC PCS 

7 BOX RTX 和 SIMATIC PCS BOX 416 集成到 PCS 7 资产管理系统之

中。这两种系统也可以作为维护员站运行。

SIMATIC PCS 7 BOX RTX

SIMATIC PCS 7 BOX RTX 具有杰出的性价比。自动化性能定位略低

于 SIMATIC PCS 7 BOX 416，主要特色是程序处理非常迅速。

WinAC RTX 软件控制器仅会产生微不足道的基本负荷，其强项主

要是可应用于具有实时要求和确定性时间特性的应用。

图：入门级系统 SIMATIC PCS 7 BOX RTX
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在低性能范围内具有灵活性

图： 入门级系统 SIMATIC PCS 7 BOX 416 图： 入门级系统 SIMATIC PCS 7 LAB

SIMATIC PCS 7 BOX 416

SIMATIC PCS 7 BOX 416 的自动化性能定位略高于 SIMATIC PCS 7 

BOX RTX。它配备有独立的 WinAC Slot 416 V4.0 硬件控制器，可

通过其 PROFIBUS DP 端口连接分布式过程 I/O。在该控制器中可以

完全独立于 PC 以及 Windows 操作系统运行自动化程序。

如果主要选型标准是高可用性及可在运行过程中（CiR）更改组

态，则强烈推荐选用 SIMATIC PCS 7 BOX 416。

除了可作为自动化系统、操作系统以及工程系统，SIMATIC PCS 7 

BOX 416 也适合于利用 SIMATIC BATCH 实现批次过程自动化，以

及利用 SIMATIC Route Control 进行物料传送控制。此时 SIMATIC 

BATCH 的性能限额为 10 个单元（工厂单元的实例），SIMATIC 

Route Control 的性能限额为同时执行 30 个物料传输过程。

SIMATIC PCS 7 LAB

由于实验室中的实验和试验顺序变化频繁，因此实验室自动化系

统除了需要较高的质量、效率和安全性之外，更需要高度灵活

性。SIMATIC PCS 7 LAB 就是专为这些要求量身定制的。

具有 AS、ES 和 OS 功能的整装系统 SIMATIC PCS 7 BOX 416（包括

可用于 250 个过程对象的许可证）以及 I/O 系统 ET 200M 的精选

模块均安装在独立的 19 英寸模块机壳之中：

• 处理站：长x 宽x 高（单位：mm）：562 x 211 x 540

• 输入/输出站：长x宽x高（单位：mm）：562 x 344 x 540

这两个站点均为紧凑型结构，非常稳定，且使用地点非常灵活。

处理站的技术性能可以与 SIMATIC PCS 7 BOX 416 相媲美，并且

也具有 2 个以太网和 PROFIBUS DP 接口以及 4 个 USB 接口 2.0/高

速。同样也可以利用 SIMATIC BATCH 和 SIMATIC Route Control 对

其功能进行扩充。

在输入/输出站中除了有 AC 230V 电源、PROFIBUS 接口以及 

CP340 接口模块（2 x 串行）之外，还具有外围设备系统 ET 200M 

的 8 个 I/O 模块：

• 用于测量电流的模拟输入 SM 331：AI 8 x 0/4 ... 20mA

• 用于测量电压的模拟输入 SM 331：AI 8 x ±10V

•  用于测量温度的模拟输入 SM 331：AI 4 x Pt100

•  模拟输出 SM 332：AO 8 x 0/4 ... 20mA

•  数字输入 SM 321：DI 16 x DC 24V

•  数字输出 SM 322：DO 16 x DC 24 V/0.5 A

I/O 模块均布置在带有彩色编码实验室插座（4mm）的前面板上。

这些插塞连接器可用来快速、灵活地连接传感器和执行器，对于

频繁改动或改装非常有好处。
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所有层次上均采用冗余结构

图：SIMATIC PCS 7 过程控制系统中用于冗余系统的接口选项；分布式 

I/O 分别配有冗余电源

ET 200M
单机/冗余

ET 200M
标准模块和 F 模块

ET 200iSP

MTA

DP/PA 链路

Y形链路

DP/PA 链路
附带冗余 DP/PA 耦合器

DP/PA 链路
附带冗余 DP/PA 耦合器

PROFIBUS PA

PROFIBUS PA

PROFIBUS PA

有源现场
分路器

有源现场分配器

COx,NOx

客户机 客户机

OS-LAN（以太网），环 1 OS-LAN（以太网），环 2

冗余服务器

冗余工厂总线
工业以太网（双环）

AS 412H
AS 414H
AS 417H

SIMATIC PCS 7 具有可延伸至所有控制层之外的丰富冗余方案。

过程控制系统的客户机 — 服务器结构能够允许从多达 32 个客户

机（OS/Batch/Route Control）访问 1-12 个服务器/服务器对上的

数据（OS/Batch/Route Control）。利用多屏幕可以最多将 4 个过

程监视器连接到一个客户机上。

必要时可以将下列服务器设计成冗余结构：

•  OS 服务器

•  中央存档服务器（CAS）

•  Batch 服务器

•  Route Control 服务器

•  维护站服务器

自动高速同步冗余服务器对。

在发生故障时，具有冗余 OS 服务器的系统架构可将 OS 客户机切

换到备份服务器。后台进程始终监控重要的服务器应用程序是否

可能引起冗余转换故障。当伙伴服务器重新恢复工作时，就会自

动同步过程数据和消息存档。

通过专用的以太网 LAN 进行客户机 — 服务器通讯以及服务器 — 

服务器通讯。可以利用 SIMATIC NET 的标准组件（如交换机、网

卡、通讯模块（CP）、电缆等）构建被称之为 OS-LAN 或终端总线

的通讯网络。

采用环形结构可避免通讯中断（例如电缆受损或断开时）。为了

进一步提高可使用性，也可以将 OS-LAN 以冗余形式分为两个环形

网，通过两个交换机对使其相互连接。之后就可以通过两个分开

的接口将每个冗余服务器和客户机与这两个环形网相连。正常情

况下通过环形网 1 进行通讯。仅当环形网 1 上发生引起冗余转换

的故障时，才通过环形网 2 进行通讯。
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所有层次上均采用冗余结构

图： ET 200iSP 站，冗余

自动化系统（AS）能够相互通讯，以及通过工业以太网工厂总线

与工程系统和操作系统（服务器/单站）进行通讯。同样也可以

用环形结构构建工厂总线，如果对可用性的要求较高，也可将其

设计成双环网形式（每个 AS-CPU 和 OS 服务器均有两个 CP 通讯

卡）。这样就可以容忍双重故障，例如环 1 的交换机故障以及环 

2 的总线电缆同时断开。这两个环均配置成物理分开形式。在使用 

NetPro 进行组态时，通过容错性 S7 连接（4 路冗余）将这些耦合

对相互连接起来。每一个环均分配有一个交换机承担冗余管理器

的功能。

正常情况下利用每个 CPU 的一个通讯模块（CP）将冗余的容错型

自动化系统 AS 412H、AS 414H 和 AS 417H 连接到工厂总线。如

果是设计成高可用性双环，则通过两个 CP 将每一个 AS 子系统连

接到两个环上。

可以使用传输速率为 100Mbit/s 或 1Gbit/s 的总线组件对 OS-LAN 

（终端总线）和工厂总线进行配置。

在使用内部的 PROFIBUS DP 接口或附加通讯模块时，可以在每一个 

AS 子系统上运行具有分布式过程 I/O 的多个 PROFIBUS DP 线路。

可通过两个接口模块（IM）将分布式 I/O 系统 ET 200M 或 ET 200iSP 

的远程 I/O 站点连接到冗余 PROFIBUS DP 支路上。RS 485-iS 耦合器

可以将 ET 200iSP 的电信号 PROFIBUS DP 传输接口 RS 485 转换成

传输速率为 1.5Mbit/s 的本安型传输接口 RS 485-iS。

如果是分布式 I/O 系统 ET 200M，则冗余结构可以达到输入/输出

模块的通道层。SIMATIC S7-300 产品系列中的精选模块（既有

标准模块，也有安全型模块）均适合于冗余应用。可以将一个传

感器或执行器连接在两个通道上，这两个通道均分布在独立 ET 

200M 站点中的两个冗余模块上。

通过一个作为网关的 DP/PA 链路将 PROFIBUS PA 上的智能现场/过

程设备连接到冗余 PROFIBUS DP 上。DP/PA 链路的配置取决于运行

环境（防爆区域）及所选的冗余结构。防爆 1 区中的 PROFIBUS PA 

仅采用具有单一耦合器的线形结构，而在 2 区环境中既可以配置

具有耦合器冗余的线形结构，也可以配置环形结构。

如果是具有单一耦合器的线形结构，则每个 PROFIBUS PA 支路分别

与 DP/PA 网关的一个 DP/PA 耦合器相连。如果是具有耦合器冗余的

线形结构，则有一个有源现场分配器 AFS（Active Field Splitter）

将 PROFIBUS PA 线路分别转换到两个冗余耦合器 FDC 157-0 中激

活的耦合器上。如果是环形结构，则有源现场分配器 AFD（Active 

Field Distributor）就会通过四个防短路分支总线接头将 PROFIBUS 

PA 设备集成到具有自动总线终端的 PROFIBUS PA 环之中。该环连

接在 DP/PA 网关的两个 DP/PA 耦合器 FDC 157-0 上。

也可以通过 Y 形链路将非冗余的 PROFIBUS DP 设备连接到冗余 

PROFIBUS DP 上。
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柔性模块化冗余（FMR）

图：以安全容错型工厂配置为例的柔性模块化冗余 图：基于 PROFIBUS PA 环形结构的安全容错型结构

可以根据自动化任务及其安全要求，单独定义控制器层、现场设

备层以及 I/O 层的冗余程度，并使其与现场仪表协调一致。以这种

方式可以构建能够容忍多个同时出现的故障，且根据具体任务量

身定制的容错型结构。由于 FMR 仅在需要的地方配置冗余结构，

因此与传统的冗余结构相比，可以实现成本效益更佳的应用。

正如一个配备有分布式 I/O 系统 ET 200M 的工厂示例所示，

全部任务可以在一个结构层次范围内形成不同的混合型冗余度

（1oo1，1oo2，2oo3）。

柔性模块化冗余不仅可以用于具有分布式 I/O 系统的工厂配置，也

可转变成通过现场总线 PROFIBUS PA 直接连接设备的配置。正如画

面示例所示，防爆 2 区运行环境下的 PROFIBUS PA 环形结构同样

也能使用较少的设备和电缆来实现成本低廉的安全容错型应用。

三倍 单工 双重

S7-400FH控制器

1oo2 Flow 2oo3 PT

1oo1 LS

2oo3

1oo2

AFD AFD AFD

S7-400FH控制器

DP/PA 链路
附带冗余 DP/PA 耦合器

PROFIBUS DP
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工程系统
系统范围的工程采用中央工程系统

图：工程系统的工程工具集

使用具有统一工具集的中央工程系统，可将组态费用降至最低。

可从一台集中式项目管理器（SIMATIC 管理器）中调用应用软件、

硬件组件和通讯功能的工程工具。该管理器同时也是用于创建、

管理、归档项目并形成文件的应用基础。

SIMATIC PCS 7 过程控制系统的中央工程系统基于性能强大的

SIMATIC PCS 7 工业工作站，该工作站既可应用于办公环境，也可

应用于工业环境。加之配以 Windows XP Professional 操作系统，

为工程系统提供了一种优化的输出基础。通过多屏图形卡将最多

四个过程监视器连接在一起来扩展工作区，使得组态更为简便。

SIMATIC PCS 7 工程系统的授权定义与计算单位的基础是可配置过

程对象（PO）的数量。

根据工程系统的下列主要应用情况确定工程软件的使用许可：

• 作为常规的独立工程站使用；没有过程对象限制（不可用于 OS 

生产运行；可以执行 2 小时 OS 测试运行）

• 作为组合式工程/操作站使用；可任意配置过程对象数量 

ES/OS 组合站的软件许可证除了包含工程许可之外，也包含同等规

模的 AS 和 OS 的运行时间许可。可通过工程系统的 PowerPacks 升

级包随时扩充过程对象的数量。

标准软件所涵盖的基本功能可以根据项目相关任务及其实施情况

进行扩展。

工艺功能块
OS工程

PCS 7 工程

SIMATIC 管理器/通用数据基础

自动化工程 用于网络通讯
硬件的组态

用于安全应用
的工程

现场设备参数设置

导入/导出
向导

HW
Config

图形
设计器

面板
设计器

SIMATIC
BATCH

SIMATIC
PDM

S7
F系统

CFC/SFC 库
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工程工具集

系统范围内面向项目的工程系统，同时也是对控制设备和装置进

行资产管理的基础，其全部功能体现为彼此最佳适配的工程工具

以及供工艺人员使用。其中包括对下列组件和功能进行高效工程

的工具：

• 控制系统硬件，包括分布式 I/O 和现场设备

• 通讯网络

• 连续和顺序的自动化功能（AS 工程）

• 操作和监控功能（OS 工程）

• 安全应用（用于过程自动化的安全集成技术）

• 诊断以及资产管理功能

• 利用 SIMATIC BATCH 实现自动化批处理

• 利用 SIMATIC Route Control 控制物料运输

• 可与上级 CAD/CAE 的规划工具配合使用（测量点和示例解决方

案的导入、导出）

SIMATIC 管理器

SIMATIC 管理器不仅是工程工具集的集成平台，而且还是 SIMATIC 

PCS 7 过程控制系统的整个工程的组态基础。在此可以对 SIMATIC 

PCS 7 项目进行管理、归档并形成文件。

工程工具集与工艺要求和预定义块图相匹配，意味着工艺人员以

及过程和生产工程师可以在一个熟悉的环境中进行规划和组态。

在 SIMATIC 项目中使用的硬件（如自动化系统，通讯组件和过程 

I/O）均保存在电子产品目录中，并且可以用组态工具 HW Config 

对其进行配置和参数设置。

可以在图形化组态工具 CFC 中将预制功能模块与其它模块相连

接，从而实现自动化逻辑。即使是没有编程知识的工艺人员也可

简单而快速地进行这种操作。

可在控制技术文件库中调出用于典型设备/组件的标准化功能模块

（测量点类型）。工艺人员仅需选择预定义的模块，将其放置在

工作区上，以图形化方式进行连接并进行参数设置。

可利用导入导出向导与上级规划系统和功能（如扩展重命名对象 

“Extended Rename”）进行数据交换，尤其当项目较大时，可以通

过多次使用标准测量点和示例解决方案的方式降低工程量。

统一的工程系统数据库意味着整个系统只需进行一次数据输入即可。

一个完整的 SIMATIC PCS 7 项目，或者某个项目的所有更改都可在

一次操作中实现，然后加载到目标系统之中。工程系统可以自动

检测顺序是否正确。并可在一个中央对话框中显示和控制程序。

组态更改可以在线加载到相应的系统部件中。下载和变更组态时

间很短，调试工程师不用再经受慢长的等待时间，显著节约调试

成本。在加载到正在运转的工厂目标系统之前，可在仿真系统中

对自动化系统相关的组态更改进行测试。

创建工厂项目的各种任务都可通过 SIMATIC 管理器以下项目窗口

来支持：

• 硬件窗口（HW Confi g）

 用于配置硬件，例如自动化系统、总线部件或过程 I/O

• 过程对象窗口

 作为中央开发环境，用于测量点/过程对象的各个方面

图：组件窗口：使用 HW Confi g 对硬件进行配置
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工程系统
工程软件

图：过程对象窗口中的测量点

过程对象窗口

SIMATIC 管理器的过程对象窗口可以对测量点进行统一查看提高工

程师的工作效率。并以目录树的形式显示工厂的工艺层级，以表格

的形式显示测量点/过程对象的所有方面（综述、模块、参数、信号、

报文、图片对象、存档变量、分级文件夹、设备属性以及全局声明）。

这样就能使工艺人员迅速确定方位。

选中层级分支中的所有对象都以表格的形式显示，并可以在这里

使用方便的编辑、筛选、替换、导入和导出功能对其进行编辑。

而专用的测试模式可在线测试测量点和连续功能图（CFC），然后

再将其投入使用。

可以根据工艺层级自动生成用于过程控制以及 SIMATIC PCS 7 资产

管理系统的 OS 窗口和屏幕画面层级。此外，工艺层级也是以面向

工厂的方式对过程对象进行标识的基础。

可以通过屏幕画面中的层级结构放置汇总显示，并且自动将其与

下级画面相连。工程人员只要正确定位即可。由于可以对汇总显

示字段的数量及其语义进行规划，因此也可以实现符合用户特殊

要求的报警配置。

通过过程对象窗口也可对“Smart Alarm Hiding”（智能报警隐

藏功能）进行规划。该功能是指动态隐藏某些工厂状态下对于工

厂的无故障安全运行并不重要的那些状态信息（报警信息）。依

据子工厂的运行状态（启动，维修等等），根据上一次的组态情

况，显示或隐藏该子工厂中的工艺模块的状态信息。在过程对象

窗口的报文矩阵中选择选项框，就可以显示或隐藏 32 个运行状态

中任何一个状态的状态信息。被隐藏的状态信息尽管不再以视觉

和听觉的形式显示出来，但仍然对其进行记录和归档。

连续功能图（CFC）

CFC 编辑器是用来组态和调试图形化组态连续自动化功能的工具。

通过功能强大的自动布线和集成报文组态，预定义的块可以在 CFC 

中定位、进行参数设置并互连。独特的组态技术还可提供附加的

可行功能，例如用于实现层级结构图的图中图技术，或者可多次

使用的模板类型（编译成模块类型的图）或者实例形式的 SFC 类

型（标准化顺序控制）。

图：在过程对象窗口中组态“Smart Alarm Hiding”（智能报警隐藏功能）
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图：连续功能图 图：顺序功能图

在生成一个新的 CFC 时，可以根据图名生成一个顺序组。所有安

装在顺序图中的块可以自动添加到该顺序组。这样每一个模块在

添加时就已经获得了流程属性，工程人员可以在流程编辑器中进

行更改，或者通过算法来优化流程属性。

通过算法首先分别确定每一个流程组的最佳块顺序，然后是最佳

组顺序。

CFC 连续功能图除了具有方便的编辑功能之外，还具有性能强大的

测试与调试功能，以及可根据具体要求进行配置的文档功能。

顺序功能图（SFC）

SFC 编辑器是用于以图形方式组态和调试间歇生产流程的流程控制。

该编辑器具有方便的编辑功能以及性能强大的测试与调试功能。

使用流程控制方式，通常可通过变换运行模式和状态，对利用 CFC 

创建的基本自动化功能进行控制以及有选择性地进行处理。依据

日后的使用情况，既可将流程控制创建为 SFC 顺序功能图，也可

创建为 SFC 类型。

SFC 顺序功能图

利用 SFC 顺序功能图能够实现单次使用流程控制对某一生产工厂

的多个局部区域进行干预控制。

每个 SFC 顺序功能图都具有用于状态信息以及通过用户程序或用

户进行控制的标准输入和输出。SFC 顺序功能图可作为模块放置在 

CFC 连续功能图中并互连。只需简单的操作，即可选择所需的 CFC 

块连接，并连接到定序器的步或过渡点。

符合标准 ISA 88 的状态管理允许每个 SFC 最多组态 8 个单独的顺

序链，用于特殊操作，例如保持或放弃状态、安全状态或各种操

作模式。

SFC 类型

SFC 类型是可以多次使用、且可对生产工厂的局部区域进行干预控

制的标准化流程控制。可以在文件库中对其进行管理，并可如同

标准功能块一样对其进行处理，也就是可以从某个目录中进行选

择，并在 CFC 中进行定位、互连和参数设置。SFC 类型的任何变

化都会造成所有调用的相应自动修改。SFC 类型可以包含最多 32 

个顺序链。通过“生成/更新模块符号”功能可以针对所有可操作

与可监控的 SFC 实例，自动将模块符号放置在相应的过程画面中

并互连。
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图： PCS 7 文件库中的 OS 标准操作画面（面板）示例

I&C 库

在 I&C 库中进行管理、预定义和测试的模块、画面模块以及符号构

成了自动化解决方案图形化组态的基本元素。使用这些库元素明

显有助于减少工程费用，从而可降低项目成本。可用模块的范围

包括：

• 简单的逻辑模块和驱动模块

• 集成有积分运算和信令响应的工艺模块，如 PID 控制器、电机或

阀门

• 用于集成 PROFIBUS 现场设备的模块

• 用于先进过程控制（APC）的模块

含有 APC 功能的模块

基于模型的多变量控制器

基于模型的多变量控制器 ModPreCon 可在较长的时间内对复杂过

程中最多四个相互关联的变量的特性分别进行分析。根据分析结果

算出参数矩阵，ModPreCon 再利用该参数矩阵对这些变量进行优

化调节。这样就使得单独调节关联变量时的负作用不会再发生。

与工作点相关的调节参数控制

GainSched 模块可根据工作点对非线性调节对象中的调节参数进行

平滑设置。类似于多边模块工作的模块可以根据某个输入量的变

化曲线得出三个独立的输出量，这些输出量是互连控制器模块的

调节参数。根据实际值的曲线，GainSched 平稳改变相关控制器的

调节参数。

调节质量监控

ConPerMon 模块与控制器模块（例如 PID 控制器）的额定值、实

际值和调节值互连，并且根据在线值确定其调节质量。根据比较

值的偏差情况（例如调试时的调节质量），可激活警告或者报警

信息。在 OS 面板中可以将某一工厂或子工厂的所有调节质量监控

器的图像块汇总，生成一个可以用来提前识别、分析并且有针对

性排除问题的一览表。

图形设计器和面板设计器

使用 SIMATIC 管理器，可组织操作员系统的工程项目数据。所有与

操作和监控相关的测量点数据，都已在自动化功能的定义过程中生

成。功能强大的图形设计器用于工厂显示窗口的图形化生成。

除了标准图像模块（面板）之外，使用面板设计器还可以生成用

于操作和监控测量点或者工厂部件的客户化面板。可以通过拖放

方式轻松将模块符号与测量点互连。

多项目工程

使用多项目工程功能，可以根据工艺将一个项目分为几个子项

目，以便随后由几个项目小组同时对其进行编辑。为此，在

SIMATIC 管理器中定义有一个主机多项目功能。每个项目都可随时

插入多项目中，或从中删除。而且，还可以对项目进行拆分和合

并（Branch & Merge）。

中央式多项目组态功能有助于减少组态费用。例如可以在当前的

项目中，也可以在所有其它项目中创建分级文件夹。之后无法更

改该文件夹，但可以向其中添加项目。此外还可集中更新多项目

中使用的所有模块类型。

所有多项目的所属项目都保存在一个中央服务器中，并可发送到

一个本地工程站中进行编辑。这样对网络的访问不会影响到工程

性能。
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并行工程

进行并行工程时，多名工程人员可以在 CFC 和 SFC 中同时对某一

个项目进行操作，而不必事先将其划分为各个子项目。当进行调

试时，例如在对项目进行并行更改的同时，连续功能图就可以在

联机（调试）模式下使用。

在这种情况下，该项目就被放在其中的某个工程站的项目服务器

上。作为“项目客户机”工作的工程站可以通过 OS-LAN（终端总

线）或者其它的 LAN/WAN 访问项目数据。此时多个工程人员可以

同时打开并查看同一个 CFC 连续功能图。但系统并不允许同时对

数据库进行写操作。

组合中的每个工程站（项目服务器/客户机）的组态数据均可通过 

OS-LAN 和工厂总线载入 SIMATIC PCS 7 子系统中 — 前提条件是使

用相应的接口。

拆分和合并

该功能从工艺角度支持项目的拆分与合并。并可将图表或单元复

制到其它项目中，进行编辑。跨项目的连接。
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工程软件

图：利用版本交叉检查器比较项目版本

访问控制与变更证明

SIMATIC 登录程序是集成于工程系统中的用户管理与访问控制功

能，可以在验证变更时向工厂操作人员提供很好的系统支持，且

可在变更日志中进行详细记录。

系统管理员可以利用 SIMATIC 登录程序将用户分成具有不同访问

权限的组别，并以这种方式控制数据访问操作。可配置的变更记

录允许对工程系统的所有访问操作进行记录，并记录涉及到自动

化系统、操作员系统、SIMATIC BATCH 或 SIMATIC 客户机控制的所

有在线变更。

如果在进行分析时将变更记录与 SIMATIC 登录程序的数据形成关

联，就可明确证明由谁执行了变更操作以及该操作发生的时间。

该功能非常有助于满足特殊行业的特定要求，例如 FDA 21 CFR 

Part 11 或 GAMP。

版本交叉检查器

版本交叉检查器用于确定某个单一项目或者多个项目不同版本之

间的差异：

• 通过对硬件配置、通讯、工艺层级结构、 C F C / S F C、

SFCDetails、模块类型、状态信息、全局变量、信号以及流程顺

序进行比较，以确定缺失、附加或不同的对象

• 以树和图表的形式显示比较结果

• 根据工厂的工艺层级结构清楚显示层级结构

• 彩色标识差异之处

与规划工具进行数据交换

利用版本交叉检查器也可与规划工具交换数据（CAx 数据）。支持

以下交换功能：

• 导出 CAx 相关数据，例如全局声明、工艺层级结构或测量点

• 导出 SIMATIC XML 格式文件（SML）

• 导入 SIMATIC XML 格式的 CAx 数据

版本跟踪程序

与 SIMATIC 登录程序配合使用的 SIMATIC 版本跟踪程序适用于对

文件库、项目以及多项目进行版本管理。

SIMATIC 版本跟踪程序可在执行存档时创建含有下列信息的版本历

史记录：

• 版本

• 版本名称

• 日期和时间

• 用户

• 注释

SIMATIC 版本跟踪程序中的版本历史记录既可以显示，也可以打

印。并且可以从版本历史记录中恢复各个版本并继续使用。同时 

SIMATIC 登录程序对访问权限进行管理。



27

图：采用导入/导出向导，编辑海量数据

高效处理海量数据

导入/导出向导

导入/导出向导（IEA）是一种用于海量数据节省型工程的高效工

具。该工具采用多次使用测量点和示例解决方案的原理，尤其适

用于具有多个同类型测量点或具有多个同类工厂单元的大型工

厂。已经组态好的工厂数据（例如测量点列表或 CAD/CAE 图表）

均可以导入到工程系统中，并用于测量点的自动生成。

之后可以使用经过调试优化的参数对上级规划系统的数据进行

匹配。

为了方便、快速地进行修改，也可以导出 PCS 7 项目，利用 IEA 编

辑器或者其它工具（例如 Microsoft Excel 或 Access）编辑数据，

然后再将其重新导入。

CAD/CAE 上级规划工具

导入导出向导

工艺层次结构

过程标记平面图

OS画面层次结构

OS画面

典型库：
解决方案示例以及过
程标记类型（例如调
节器、电机、阀）

导入/导出向导的应用范围

• 从上级 CAD/CAE 环境中导入已经组态好的工厂数据，例如测量

点列表

• 基于所导入的测量点列表和示例解决方案，自动生成可复制的测

量点和层级

• 自动派生 OS 显示窗口层级，自动在显示窗口中互连模块并定位

• 使用简便的图形工具 CFC 和 SFC 调试每个测量点

• 将经过调试优化后的参数重新导回到 CAD/CAE 工程环境之中，

从而使得上位规划工具中的数据具有一致性

扩展重命名

在重命名对象时，可相应修改与可视化相关的逻辑操作（显示档

案和脚本中的图片对象或变量）。特别是对于结构重复或需要验

证的工厂，该功能具有极好的合理性。

例如，如果复制某个完全组态并已测试的单元所有的图表、顺序

控件和显示窗口，并且复制的图表/显示窗口被顺序重命名时，可

自动适配所有内部互连。这样就可在极短的时间内复制出工厂中

复杂的单元或整条生产线。



28

配备过程设备管理器 SIMATIC PDM 的智能现场设备和现场组件的工程

图：SIMATIC PDM 的连接

SIMATIC PDM（过程设备管理器）是一种独立于制造商的通用型

工具，适合于对智能现场设备（传感器和执行器）以及现场组件

（远程 I/O、多路转接器、控制室设备、紧凑型控制器）进行组

态、参数设置、调试、诊断与维修，为了方便起见，以下均简称

为设备。仅需使用一种软件，SIMATIC PDM 就可在同类操作界面

下，对西门子以及 100 多家制造商的 1,200 多种设备进行处理。

对于所有能够支持的设备，设备参数和功能都可统一显示，与其

通讯接口无关。

因此就设备集成而言，SIMATIC PDM 是全球市场上性能最为强

大的开放式设备管理器。即使是迄今为止尚不受到支持的设备，

也可以随时通过导入其设备描述（EDD）的方式，将其集成在 

SIMATIC PDM 之中，非常方便简单。这样既可保证可靠性，又能

节约投资、培训以及后续成本。

SIMATIC PDM 集成于资产管理系统之中。过程设备管理器可提供

适用于所有通过电子设备描述文件（EDD）进行描述的设备的扩展

信息，例如详细诊断信息（制造商信息，关于故障诊断与排除方

法的说明，参考文献）、变更日志（Audit-Trail）以及参数说明。

应用选项

• 系统集成于 SIMATIC PCS 7 工程系统之中

• 作为服务工具独立安装在移动计算机上

核心功能

•  设置、更改设备参数

•  比较（例如项目数据和设备数据）

•  输入值可信度检查

•  设备识别与检查

•  设备状态显示（运行模式、报警信息、状态信息）

•  仿真

•  诊断（标准、详细）

•  管理（例如网络和 PC 机）

•  导出/导入（参数数据、记录）

•  调试功能，例如设备数据的测量回路测试

•  更换设备（生命周期管理）

•  用户操作的整体情况以及和设备相关的变更日志（Audit Trail）

•  和设备相关的校准记录

•  以图形方式显示回波包络曲线、趋势显示、阀门诊断结果等等

•  显示嵌入式手册

•  用于嵌入最多 10 个多媒体文档的文档管理器

工厂总线

SIMATIC
PDM

SIMATIC
PDM

SIMATIC
PDM

SIMATIC
PDM

SIMATIC
PDM

SIMATIC
PDM

SITRANS P

HART协议

SIMATIC PCS 7 工程站
配有 SIMATIC PDM

工作台上的设备

独立计算机
配有 SIMATIC PDM

S7-400 S7-400

最多 12Mbit/s

PROFIBUS PA

SIPART PS2 SITRANS P

MICROMASTER ET 200M
(IM 153-2 配有

HART模块)

DP/PA
链路

SITRANS
T3K

SITRANS LR SITRANS F M SIPART PS2

现场总线 PROFIBUS DP

H
A

RT

SIMOCODE
pro ET

200iSP
HART
多路转接器

HART设备

RS 232/RS 485
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图：含有趋势以及在线显示功能的 SIMATIC PDM 参数窗口

支持运行管理

SIMATIC PDM 主要通过下列方式支持运行管理：

•  以统一型式显示并操作设备

•  预防性维护与保养指示器

•  识别项目和设备中的变更

•  提高运行安全性

•  降低投资、运行以及维护成本

•  分等级的用户权限，包括密码保护

设备集成

SIMATIC PDM 支持所有符合电子设备描述（EDD）的设备。根据 

EN 50391 和 IEC 61804 标准制定的电子设备描述文件是国际上使

用最为广泛的设备集成化标准技术。同时也是 PROFIBUS（PNO：

PROFIBUS 用户组织）和 HART（HCF：HART 通讯基金会）的创办

组织规范。

设备直接通过其电子设备描述文件或者通过 HCF 的最新产品目录

集成在 SIMATIC PDM 之中。在电子设备描述文件中使用 PNO 所规

定的电子设备描述语言（EDDL）对设备的功能和结构进行描述。

SIMATIC PDM 可根据这一描述自动生成含有特定设备信息的操作

界面。

SIMATIC PDM 的最新设备产品目录中含有全球 100 多家制造商的 

1200 多种设备。除了最新版 SIMATIC PDM 设备产品目录中的设备

之外，所有制造商的设备均可通过导入其电子设备描述文件的方

式，非常简单地集成到 SIMATIC PDM 之中。通过这种方式让设备

类型始终保持最新并且不断扩充 SIMATIC PDM 所支持的制造商和

设备的数量。为了获得更好的透明度，SIMATIC PDM 也可用来创

建和项目相关的设备产品目录。

操作界面

操作界面满足 VDI/VDE GMA 2187 以及 IEC 65/349/CD 规范的要

求。通过扩展电子设备描述语言（EDDL），能以极好的效果显示

图形元素。甚至是具有好几百个参数的设备，也可直观而快速地

进行处理。即使在非常复杂的站点，例如远程 I/O 以及所连接的现

场设备，都可使用 SIMATIC PDM 极为简单地进行浏览。

有多种窗口可供操作人员使用：

•  硬件项目窗口

•  过程设备网络窗口（最适合于独立应用）

•  与 TAG 相关的过程设备工厂窗口，也含有诊断信息显示功能

•  参数窗口，用于现场设备的参数设置

•  寿命列表窗口，用于调试和服务

通讯

SIMATIC PDM 支持多种通讯协议和用于与以下设备进行通讯的组件：

•  具有 PROFIBUS DP/PA 接口的设备

•  具有 HART 接口的设备

•  具有 Modbus 接口的设备

•  具有西门子专用接口的设备

路由

使用 SIMATIC PDM，从 SIMATIC PCS 7 过程系统的中央工程系统，

通过各种不同的总线系统以及远程 I/O，可以访问整个工厂中所有由 

EDD 参数设置的现场设备。SIMATIC PDM 因此可以从中央单元中：

•  读取设备中的诊断信息

•  更改设备设置

•  校准和调整设备

•  监控过程值

•  创建模拟值

•  对设备重新进行参数设置
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工程系统亮点

• 使用一种工程系统以涵盖全部系统范围的集中方式，对硬件和软

件进行统一组态

 － 操作界面友好

 － 变更记录可配置

 － 无需复杂的组态，即可进行通讯参数设置

 － 冗余和非冗余系统的组态相同

 － 可对现场设备及安全应用进行统一组态

• 利用访问控制功能进行用户统一管理

• 用于所有 AS、OS 以及 SIMATIC BATCH 变更内容的编译和加载的

中央对话框

 － 优化所有步骤，并在具有顺序检查功能的对话框中进行汇总

 － 编译和加载一次完成，时间极短

• 有选择性地将组态变更内容在线加载到相应的系统组件中

• 面向工艺的组态，无需专门的编程知识

 － 具有多达 8 个层次的功能性层级结构，根据工厂、单元以及

技术设备进行归类

 － 独立于硬件的工程设计：AS 分配和 I/O 模块可随后选择

 － 针对区域进行 OS 编译，并且加载与服务器相关的数据

 － 可根据行业具体要求，通过标准数据交换接口进行扩展

• 用于显示和处理各个方面测量点/过程对象的过程对象窗口

 － 便利的表格编辑

 － 含有测量点类型以及导入和导出功能的项目库

 － 可用于测试和调试测量点和 CFC 功能图的在线模式

• 可进行分工组态：使用拆分和合并功能（Branch & Merge）进行

并行工程或者多项目工程

• 通过自由组态最多 8 个汇总显示框的方式，进行用户特定的报

警配置

• 可根据组态情况隐藏某些运行状态信息

• 可组态的存档变量（存档、长期存档、不存档）

• 专用 SFC 功能

 － SFC 类型：可多次使用的标准化流程控制，将 SFC 实例用作 

CFC 中的模块

 － SFC 功能图，适合于一次性使用的流程控制，也可含有功能

图接口

 － 符合 ISA-88 标准的状态管理功能，用于组态各种状态的顺序

链，例如保持、放弃或安全状态

• 内置有功能模块的先进过程控制功能

• 通过下列方式降低工程和验证费用：

 － 含有预定义标准模块、画板和符号的文件库

 － 可从文件库中调用预定义功能图

 － 适用于测量点类型的项目库，可在过程对象窗口中执行导入

/导出功能

 － 可通过复制、重命名和编译方式，实现简单的复制单元功能

 － 采用类型 — 实例 — 方案，可集中进行更改，适合于所有实例

 － 可用于组态海量数据的导入/导出向导（大批量工程）

 － 集中更新某个多项目中所用的所有模块类型

 － 自动控制大量的组态工步（自动工程功能）

 － 与规划工具进行数据交换

• 性能强大的版本管理系统，含有版本比较功能和版本历史记录

• 与 MIS/MES 相关的适用于连接到 SIMATIC IT 上的信息标识

• 自动生成用于以项目数据为基础进行资产管理的诊断画面
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操作员系统
使用 SIMATIC PCS 7 操作员系统进行安全、舒适的过程控制

图：SIMATIC PCS 7 操作员站

SIMATIC PCS 7 过程控制系统的操作员系统允许操作人员以舒适、

安全的方式对过程进行控制。操作人员可以通过各种视图观察过

程流程，并在必要时进行干预。操作员系统的结构非常易于改

变，可以根据不同的工厂规模以及客户要求对其进行灵活调整。

构成其基础的是经过完美协调的单用户系统操作员站（OS 单站）

以及客户机 — 服务器结构的多用户系统操作员站。

操作员站

所有操作员站均基于现代化的 SIMATIC PCS 7 工业工作站，这些工

作站最适合作为 OS 单站、OS 客户机或者 OS 服务器使用。

SIMATIC PCS 7 工业工作站采用性能强大的 PC 技术，且安装有

Microsoft Windows XP Professional 或 Server 2003 操作系统。在

恶劣工业环境以及办公区域中均可使用。

PC 环境的标准组件和接口提供了相当大的自由发挥空间，从而能

够针对系统、客户或行业的特殊要求配置相关选项和扩展功能。

可以通过 OS 单站或 OS 客户机中的 Multi-VGA 显卡选项连接4 个

以下的过程监视器，从而可以方便地从某一个操作工位控制多个

工厂区域。

可通过过程对象（PO）的数量升级操作站的系统软件：每个 OS 单站

• 250、1,000、2,000、3,000 或 5,000 个过程对象（PO）每个客户

机 — 服务器系统的 OS 服务器可升级至

• 250、1,000、2,000、3,000、5,000 或 8,500 个过程对象（PO）

随时可以利用 PowerPacks 增加其数量，以满足更高的要求或扩大

工厂规模。

单用户系统（OS 单站）

在单用户系统中，某个项目（工厂/工厂单元）的全部操作与监控

功能均集中在一个站点上。可以用来连接到 OS-LAN（局域网络；

终端总线）的 10/100/1000Mbit/s 以太网 RJ45 端口已经集成在主

板上。可以用两种方式将 OS 单站连接到工业以太网工厂总线上：

• CP 1613 A2 通讯处理器，可用于和最多 64 个所有类型的自动化

系统进行通讯

• 简单的以太网网卡 10/100/1000Mbit/s 以及基本通讯以太网，可

用于和最多 8 个标准自动化系统进行通讯

在工厂总线上可以与其它单用户系统或某个多用户系统并行运行 

OS 单站。也可以采用冗余方式运行两个 OS 单站（SIMATIC PCS 7 

单站冗余）/客户机 — 服务器架构的多用户系统

多用户系统由操作站（OS 客户机）构成，由一个或多个 OS 服务

器通过 OS-LAN 将数据（项目数据、过程数值、存档、报警与状

态信息）提供给这些操作站。OS-LAN 可以与工厂总线共享传输介

质，或将其设计成单独的总线（TCP/IP 以太网）。

如果对可用性的要求较高，也可以用冗余方式运行 OS 服务器。可

通过健康状况检查功能检查重要的应用是否存在软件故障，必要

时将会转换到冗余系统上。自动高速同步冗余 OS 服务器。
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图：客户机 — 服务器架构的多用户系统

OS 客户机不仅可以访问某个 OS 服务器/服务器对的数据，而且

还可以同时访问多个服务器/服务器对的数据（多客户机运行模

式）。这样就可以将一个工厂分成若干个工艺技术工厂单元，将

数据分配到多个 OS 服务器/服务器对。

分布式系统除了具有可升级的优点之外，还可以将工厂单元分离

开来，以此实现更高的可用性。

SIMATIC PCS 7 支持具有 12 个服务器或 12 个冗余服务器对的多用

户系统。在多客户机运行模式下，多个 OS 客户机可以同时访问几

个或所有 12 个服务器/服务器对（可以有多达 32 个 OS 客户机同

时访问所有服务器/服务器对）。

OS 服务器还具有客户机功能，可用来访问多用户系统的其它 OS 

服务器的数据（存档、状态信息、标记、变量）。这样也可以使

用其它 OS 服务器上的变量连接某一个 OS 服务器上的过程画面

（跨区域的画面）。

与 OS 单站一样，OS 服务器可以通过 CP 1613 通讯处理器或简单

的以太网网卡连接到工厂总线上。可以用来连接到 OS-LAN 的以太

网 RJ45 端口已经集成在主板上。

性能和技术参数

SIMATIC PCS 7 操作员系统最适合用来处理海量数据。卓越的性能

是该系统的引人注目之处（即使数量结构较大也是如此），而且

还能以简单、直观的方式进行操作。

操作员系统

OS 服务器/服务器对的最大数量 12

每个 OS 服务器/服务器对的自动化系统最大数量 64

每个多用户系统在多客户机运行模式1) 32

下的 OS 客户机最大数量

多通道运行模式下每个操作员站的监视器最大数量 4

OS 区域最大数量 64

每个监视器的窗口最大数量 1-6 个（可设置）

每个趋势曲线窗口的曲线数量 10

OS 区域画面选择时间（100 个过程符号） < 2s

过程对象最大数量

•  每个 OS 单站 5,000 个过程对象（PO）

•  每个 OS 服务器 8,500 个过程对象（PO）

每个服务器可组态的状态信息最大数量 150,000

测量点数量

•  每个 OS 单站 约 3,000

•  每个 OS 服务器 约 5,000

•  每个多用户系统 约 60,000

集成式高性能存档系统（循环缓冲区），

基于 Microsoft SQL-Server，用于：
•  过程数值存档

 （每个 OS 服务器/单站）
约 1,000/s

•  状态信息存档

 （每个 OS 服务器/单站）

持续负荷约 10/s

消息浪涌约为 3,000/4s

长期存档

•  利用 StoragePlus 将过程数值存档 4 个单站、服务器或服
务器对的过程数值

   － 一个服务器的过程数值 约 1,000/s

   － 所有服务器的过程数值 约 1,600/s

•  利用 Central Archive Server CAS 将过程参数值
   存档

11 个服务器/服务器对
的过程数值

   － 一个服务器的过程数值 约 1,000/s

   － 所有服务器的过程数值 约 10,000/s

1) 如果每个 OS 客户机均访问所有 OS 服务器/服务器对

有多种单独措施可用来降低系统负荷，改善画面选择与刷新时

间，例如：

•  状态和模拟值与报警信息相结合，构成扩展状态显示

•  抑制干扰性报警信息，并通过确认来触发重新发送

•  仅当有所更改时才从自动化系统传输数据，而不是每次循环时都

传输

•  禁用/启用各个测量点或某一区域内所有测量点的状态信息

•  根据工厂单元的运行状态隐藏状态信息

中央存档服务器（CAS） OS客户机
(在多客户机模式下最多 32 个）

OS服务器
(最多 12 
个冗余）

自动化系统
工业以太网
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操作员系统
OS 软件

图：使用可自由移动的窗口进行 OS 过程控制

操作界面

操作员系统的预定义操作界面具有控制系统的所有典型特征。有

多种界面语言，结构清晰、一目了然，符合人体工程学要求。操

作员可以非常方便地观察工艺过程，并且能够在不同的工厂视图

之间进行快速浏览。该系统具有分层次的画面结构，有助于操作

人员根据其意愿进行组态。可以在过程控制过程中直接选择下一

级区域。

也可以通过名称，很方便地调出过程画面和过程标记。操作员可

以在运行过程中，利用在线语言转换功能在不同的语言之间进行

切换。

有一个标准视图和一个服务器视图可用来表示工厂的工艺过程，

其区域总览的结构有所不同。这两个视图均配有：

• 状态信息行，用于显示最近一次输入的状态信息（可根据最高消

息等级或最高优先级来配置显示顺序）

• 日期、时间和操作员的姓名

• 含有多达 36/49/64 个区域的区域总览

• 用于显示工厂画面的操作界面，用于显示子画面、曲线、状态信

息等的可自由移动窗口

• 系统功能按钮

可以在一个专用的消息视图中，在控制系统的消息页面（如新列

表、旧列表、已清除的消息列表、操作列表、控制元件列表或消

息历史）之间进行切换。

可供使用的显示工具允许操作员将单独的画面合并，并将其备

份，以备将来重新调用。

曲线

曲线可以全屏显示，或者作为窗口显示在操作区域中，并可直接

打印。某些曲线/曲线组在进行工厂组态时就已经过预定义。除

了绝对显示方式之外，也可利用百分比标尺创建标准化曲线显示

图，这种方式尤其适用于进行比较。在组态过程中所设定的尺寸

单位和极限值（例如最小值/最大值）默认设置将会自动用于运行

版操作模式。操作员在运行时也可以合并自己的曲线，通过过程

标记名称进行选择，然后保存起来，以备将来重新使用。

状态信息与报警信息

每个 OS 单站/OS 服务器均可组态多达 150,000 个状态信息/报警

信息。通过将消息优先级作为附加属性赋值给已知消息类别的方

式，大量出现的消息将变得更加清晰，可以更好地区别重要的状

态信息和不太重要的状态信息。

图：操作员站上的曲线窗口
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图：操作员站的消息视图

可以利用智能报警信息管理功能，将对于特定工厂状态不太重要

且不会影响工厂安全和无故障运行的视觉和声音消息隐藏起来。

这些消息仍然会被记录和存档。这种方式可以明显减轻操作人员

的负担。

有两种方式可以隐藏不太重要的消息：

• 动态：取决于之前组态的 32 种运行状态的定义（智能报警隐藏

功能）

• 手动：有时间期限

当某个传感器/执行器上或者调试过程中出现故障时，画面/区域中

单个或所有过程标记的操作员消息（报警信息）都会被禁用。禁

用和启用操作均被记录在操作日志中。

通过根据消息组别预定义的状态信息/ 报警信息列表视图，集中显

示队列中的视觉信号。也可通过集中显示视图看出状态信息是否

被禁用。

最后一个到达的状态信息（如果已经设定了优先级，则是具有最

高优先级的消息）显示在标准视图的顶部。可通过“扩展状态信

息行”打开含有其它状态信息的某个预定义窗口。

图：SFC 可视化管理

通过“回路报警”和“通过过程标记选择画面”功能可以快速查

清故障原因并加以排除。操作人员可使用“回路报警”直接进入

包含引起故障的对象的过程画面。操作人员可以在这里通过过程

标记来打开相应的子画面（回路画面），过程标记的块符号已变

成彩色背景。子画面（回路画面）的窗口可以固定，因此即使在

切换画面时也能保持可见状态。

可以灵活设置报警声输出选项和可通过信号变量定义的优先级，

支持通过声卡发出状态信息/报警信息信号，或者以触发外部信号

发生器的方式通过信号模块发出信号。

SFC 可视化管理

与在工程系统上一样，操作员系统的 SFC 可视化管理功能可以显示、

操作利用 SFC 编辑器组态的过程控制。因此不需额外组态费用。

例如在概览显示中可以打开步骤与转移显示，并且可显示步骤注

释或动态提供的下一步触发条件。
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集中式用户管理、访问控制及电子签名

集成有 SIMATIC Logon 功能的操作员系统拥有利用访问控制进行

集中式用户管理的功能，访问控制功能满足 21 CFR Part 11 标准的

验证要求。系统管理员可以将用户划分成相应的组别，并赋予它

们不同的访问权限（身份）。操作员在访问控制范围内登录后就

会获得指定的权限。

除了键盘之外，也可选择将读卡器作为登录设备使用。除此之外， 

SIMATIC Logon 还可提供“电子签名”功能。

生命迹象监控

操作员系统可以利用“生命迹象监控”功能检查连接在工厂总线

上的所有下级系统是否正确工作。图形化工厂配置画面可显示被

监控的总线设备及相应的工作状态。SIMATIC PCS 7 资产管理系统

可提供与此相关的更多功能。

时钟同步

操作员系统可以与 SICLOCK 时钟发生器组合使用，在 SIMATIC PCS 

7 过程控制系统的范围内承担基于世界标准时间（UTC）的系统

时钟同步功能。该功能尤其适合于分布范围跨越不同时区的工厂

（例如管道）。

脚本语言

用户也可以使用 Visual Basic 和 C 脚本语言对自己的 OS 应用程序

进行编程。

• 采用灵活的模块化结构，具有可升级的硬件和软件组件，适合于

单用户和多用户系统

• 基于标准 PC 技术的高性能操作员站，可应用于办公环境和工业

环境

• 具有 12 个 OS 服务器/服务器对的客户机 — 服务器多用户系

统，每个服务器/服务器对可处理 8,500 个过程对象（PO），且

可装备多达 32 个 OS 客户机

• 具有循环存档以及集成存档备份的高性能存档系统，也可选择通

过 StoragePlus/CAS 进行长期存档

• 适用于重要服务器应用程序的生命监控功能（健康检查）

• 可进行更改并导入更改内容，不会对正在执行的操作造成影响，

可以有选择地加载冗余服务器进行在线测试

• 经过优化的 AS/OS 通讯：

只有在更改数据之后才进行传输，不受 AS 应答循环的影响

• 过程控制方便舒适，运行安全性较高

• 在调试过程中，或者传感器/执行器功能失常时抑制报警信息

• 根据对于工厂状态的重要程度，动态或手动隐藏并不重要的声音

和视觉

• 可将消息优先级作为用于过滤重要消息的附加属性

• 集中式用户管理、访问控制及电子签名

• 生命迹象监控功能，适用于连接在工厂总线上的下级系统

操作员系统亮点
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OS 存档

图：OS 存档

OS 单站 和 OS 服务器的 OS 软件中有一个集成组件，它就是可在

运行时组态的高性能存档系统，以 Microsoft-SQL-Server 技术为基

础，可用于短期存档。它可以用于检测过程数值（典型时段为 1-4 

周）以及循环存档中的消息/事件（典型时段为 2 个月）。

可以利用时间或事件控制方式，将短期存档中的数据以及 SIMATIC 

BATCH 的 OS 报告和批次数据转移到长期存档中进行永久存档。

有两种具有不同性能特征的方法可用来进行 OS 长期存档：

• StoragePlus 比较经济的方法，适合于低端范围；每秒钟可对来

自四个单站、服务器或服务器对的约 1,600 个数值进行存档

• 中央存档服务器（Central Archive Server/CAS）高性能方法，每

秒钟可对来自 11 个服务器或服务器对的约 10,000 个数值进行

存档

如果利用 StoragePlus 进行长期存档，就可以通过 StoragePlus 

Viewer 以可视化方式管理存档的数据。

操作员可以在 OS 客户机上，或者利用 CAS 的 StoragePlus Viewer 

来显示转移到中央存档服务器中的数据。

如果有两个长期存档系统，则通过内置的筛选器功能支持数据选

择。可以用表格形式显示消息和过程数值，此外过程数值也可用

图形方式显示。可以将表格中的过程数值以 CSV 格式导出到其它

的 Windows 应用程序（例如 Microsoft Excel）中继续进行处理。

存档变量被定义成短期存档和 CAS 长期存档功能的共用结算单

位，以 SIMATIC PCS 7 Archive 许可证和 SIMATIC PCS 7 Archive 

PowerPacks 的形式提供。如果无 CAS 可用，则在工厂的 OS 单站

和 OS 服务器上安装存档许可证和 PowerPacks。否则将仅在CAS 

上安装，OS 单站和 OS 服务器将从其变量库中“注销”存档变

量。短期存档限制在 10,000 个存档变量，CAS 长期存档限制在 

120,000 个存档变量。

用于 StoragePlus 计算机和中央存档服务器的硬件平台是 SIMATIC 

PCS 7 工作站。两者都是终端总线上的节点，没有连接到工厂总线。

中央存档服务器也可设计成冗余型式。这样就能提高从 OS 客户机

或 OpenPCS 7 站进行访问的长期数据可用性。SIMATIC BATCH 目

前尚不能将批次数据转移到两个 CAS 上。但在两个 CAS 上完成转

移之后，可通过自动存档匹配功能，使得批次数据可供使用。

可以利用相应操作系统的附加硬件和软件，例如可利用 DVD 刻录

机和适当的刻录软件，将 StoragePlus 和中央存档服务器中所管理

的数据备份在常规的存储介质上（例如 DVD）。

OS服务器：
短期存档（循环）

Microsoft
SQL服务器

Batch 服务器

Batch 数据

过程数据

慢存档周期 > 1 分钟

中央存档服务器：
长期存档

备份存档到 DVD

快存档周期 ≤ 1 分钟

例如 2 周

例如 7 天

例如 2 个月

消息/事件

报警存档

最大
30字节/
数值

172字节/
事件

XML
文件

30字节/
数值
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通过因特网进行操作和监控

图：用于通过网络进行操作和监控的 PCS 7 网络服务器

SIMATIC PCS 7
网络客户机

SIMATIC PCS 7
客户机中的网络
服务器

调制解调器

LAN 局域网

OS-LAN
（终端总线）

工厂总线

基于 Microsoft Windows Server 2003 操作系统的 PCS 7 网络服务

器可用来通过局域网/互联网对工厂进行操作和监控。PCS 7 网络服

务器利用多客户机机构访问下级 OS 服务器，并通过内联网/互联网

提供项目数据。为此要利用 Web View Publisher 将过程画面和脚

本文件转换成可利用 Internet Explorer 进行显示的适当形式。

在通过万维网进行操作和监控时，操作人员可通过网络客户机访

问 PCS 7 网络服务器所提供的项目数据。为此网络客户机需要使用 

Internet Explorer 以及可通过万维网进行安装的插件。

可以通过网络客户机对工厂进行管理，方式与通过 OS 客户机进行

管理一样。用户必须登录到网络客户机，这与 OS 客户机一样，且

用于设定权限的规则也一样。在网络客户机上进行的操作均被记

录在 OS 操作日志中。

许可有下列组合之分：

•  标准

多达 50 个网络客户机可以通过内联网/ 互联网访问 SIMATIC PCS 

7 网络服务器的数据。为此所需的服务器许可证可升级为用于 

3、10、25 或 50 个网络客户机的许可证。

•  诊断

一个或少数几个网络客户机需要访问多个 SIMATIC PCS 7 网络服

务器/多用户系统，以进行遥控、诊断或监控。每一个参与的系

统均需要有一个 PCS 7 网络诊断许可证（服务器/客户机）。

集成式 OS 用户管理功能可在 PCS 7 网络服务器访问 OS 服务器时

保证具有极高的安全性。可根据工厂的安全性要求，按照 SIMATIC 

PCS 7 安全方案来实现其它更为广泛的防范性措施。
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资产管理
使用维护站进行工厂资产管理

图：过程控制领域中的工厂自动化与维护

维护站使得 SIMATIC PCS 7 又增加了一种有用的工具，可用来将工

厂整个生命周期内的累加总成本（总拥有成本）减少到最低程度。

从企业的整个维护工作角度来看，维护站的核心功能就是“工厂

资产管理”。其中包括工艺工厂的设备，尤其是过程控制设备的

管理，以及用于维持或提升工厂价值的所有工作和措施。

其中包括下列维护策略：

• 纠错性维护：对已经存在的故障与诊断信息直接作出反应

 － 有发生故障的风险，或通过冗余架构将故障风险降低到最低

程度

 － 以检修形式进行维护，例如维修或更换

• 预防性维护：

 前瞻性诊断和维护

 － 在出现故障之前就已采取适当的维护措施

 － 根据时间或状态进行维护（取决于磨损程度）

•  预测性维护：

 预测性诊断用来提前识别要出现的问题，计算剩余的使用寿命

在工厂操作人员通过操作员系统获取所有相关信息以干预过程控

制时，维护与维修人员可以通过维护站对自动化工厂（资产）的

硬件进行检查，处理相关诊断信息和维护请求。

维护站可用来访问：

• 过程控制系统的组件：智能现场设备与 I/O 模块、现场总线、控

制器、网络组件、工厂总线以及操作员系统的服务器和客户机。

• 并不直接属于过程控制系统的资产，如泵、电机、离心机、热交

换器或控制回路（固定资产或间接资产）。通过其中保存有诊断

规则的代理对象来代表这些设备。

维护过程

可通过监控方式（检测、分析过程数值和状态参数）来确定某一

组件或设备的状态。如果某个传感器不再发出信号，就可以得出

（例如）导线断裂的诊断结论。由此触发请求采取维护措施的信

号。检修工作结束之后，维护站上的状态显示会重新恢复到正常

状态。

整个维护过程被毫无遗漏地自动记录在维护站上，不需要额外的

组态费用。

自动化

企业资源计划
（ERP层）

制造业执行系统
（MES层）

控制（过程和
现场层）

保养

企业资产管理系统

MES
维护操作

工厂资产管理
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体系结构

可根据不同项目的 SIMATIC PCS 7 体系结构，以 SIMATIC PCS 7 

BOX RTX/416、SIMATIC PCS 7 单站或客户机 — 服务器组合为基础

构建维护站，用来对工程系统（ES）及操作员系统（OS）的硬件

和软件组件进行资产管理。

由于工程系统（ES）、操作员系统（OS）和资产管理功能紧密交

织在一起，因此也可在共同的硬件上运行。这样的多功能平台不

仅可用于资产管理，也可用于系统工程设计或操作和监控。

信息系统、操作面板、画面层次以及操作向导均采用操作员系统

的操作和监控理念，利用统一的画面块显示所有资产的诊断数

据。这样就能以简单、直观的方式使用维护站进行工作，不需要

进行专业培训。

诊断画面包括所有 SIMATIC PCS 7 组件的运行状态，其结构与工厂

层次结构相符。而且既可以在维护站上，也可以在 OS 客户机上显

示。但仅可通过维护站调用与硬件配置或 SIMATIC PDM 相结合的

扩展在线诊断功能。

由集成于 SIMATIC PCS 7 之中的 SIMATIC Logon 负责维护站的用户

管理和访问控制。

组态

SIMATIC PCS 7 资产管理系统基于应用的硬件和软件项目，这些项

目是在利用工程系统进行标准组态时生成的。在系统支持下，点

击按钮即可从应用的项目数据中得到资产管理系统所需的相关数

据，并生成诊断画面。操作方法简便，不需要投入额外花费来运

行资产管理系统。操作方法如下：

•  创建应用的硬件和软件项目

•  在系统支持下生成诊断画面，其中含有所有包含在项目中的组

件，包括与项目的硬件结构一致的图像层次

•  编译组态数据，载入至操作员站和维护站中，然后进行测试和调试

符合国际标准、规范和推荐标准

带有维护站的 SIMATIC PCS 7 资产管理系统符合相关国际标准、规

范和推荐标准。还考虑了 NAMUR（化工与制药行业过程控制技术

用户协会）等针对工厂资产管理系统以及现场设备状态信息所定

义的要求：

• NAMUR 推荐标准 NE91（关于工厂层资产管理系统的要求）

• NAMUR 推荐标准 NE105（关于将现场设备集成于工程工具之中

的要求）

• NAMUR 推荐标准 NE107（现场设备的状态信息：“设备故

障”、“维护需求”、“功能检查”）

除此之外，还满足 IEC 61804-2 标准关于使用电子设备描述语言 

（EDDL）以及 PROFIBUS 和 PROFINET 国际组织的规范（PI）对设

备进行描述的规定，例如：

•  PROFIBUS 行规方针识别和维护功能

•  PROFIBUS PA 过程控制设备行规
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资产管理系统的功能特点

维护站集成有资产管理软件，是维护人员与系统的接口，可提供

通用的维护功能与信息。

图：带有组件符号图标的工厂概貌

图：由符号图标构成的 PROFIBUS 区段上的组件概览

图：组件的诊断画面

集中显示
下级结构

选择 PC 层

选择以太网层

选择 AS 层

符号图标

组件画面块

诊断状态

请求状态

维护状态

组件识别

标准诊断功能

维护人员可以从概貌画面切换到下级硬件层的诊断画面，以获得

各个工厂区域的诊断状态信息。如果在概貌画面中出现故障信

息，可通过“Loop in Alarm（报警回路）”功能快速进入相关组

件的诊断子画面。根据用户负责的范围对这些信息进行过滤。

可以提供下列信息：

•  显示系统所确定的诊断状态

•  有关组件的说明，如测量点名称、制造商或序列号

•  显示组件的诊断信息

•  以可视化方式显示所采取的维护措施方式及当前状态

关于固定资产或间接资产的信息

如果是没有自诊断功能的固定资产或间接资产（泵、电机、控制

回路等等），可利用可编程逻辑块，根据各种测量值和它与某个

确定标准状态之间的偏差，检测出不允许的运行状态。在维护站

上显示为维护报警信息。利用 AssetMon 也可以实现独特的诊断结

构、项目特定的诊断规则以及条件监控功能。

关于符合 IEC 61804-2 标准所述资产的扩展信息

如果是电子设备描述标准（EDD）IEC 61804-2 所描述的资产，还

可以调用其它信息。SIMATIC PDM 可在后台自动从相关组件中读

取并提供这些信息。

• 详细诊断信息

 － 与设备相关的制造商信息

 － 关于故障诊断与排除方法的说明

 － 其它说明资料

•  内部条件监控功能的结果

•  状态信息（例如本地操作、本地配置变更）

•  显示组件的变更日志（审计追踪），包括对人员的所有记录、对

操作进行干预的时间和方式

•  设定相关资产的参数（显示保存在组件以及项目中的参数；必要

时也可显示这两者之间的差别）
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良好

仿真

配置变更
已识别

维护需求
（低）

维护要求
（中）

维护报警
（中）

维护任务未知/
无请求

维护任务
已请求

维护任务
正在执行

图：PCS 7 资产管理系统中的符号集摘录 图：维护视图画面块

维护信息的可视化管理

采用分层信息结构以及统一的符号图标，清楚明了、便于定位，

维护人员可以从工厂概貌画面快速访问详细信息。

专为 SIMATIC PCS 7 资产管理系统定义的符号集中包含表示以下情

况的符号：设备/组件诊断状态、维护请求的关联性以及维护措施

的状态。

在工厂概貌画面中集中显示可视信息，根据交通信号灯的原理以

红色、黄色或绿色显示下级结构/组件的诊断状态。

诊断画面能够以标准化符号图标显示组件和下级设备/组件的状

态。这些画面含有下列元素：

•  组件的位图

•  组件的 TAG 标识

•  维护状态显示

•  下级组件诊断状态的集中显示

点击符号图标中的元素，就可以打开下级层次或组件的子画面。

组件画面块可提供相关组件的各种视图，包括与设备相关的信

息，例如识别视图、消息视图或维护视图。

• 可用来将工厂整个生命周期内的累加总成本（总拥有成本）

减少到最低程度的工具

• 诊断与维护管理功能，适用于过程控制系统的组件，以及并

不直接属于过程控制系统的固定资产或间接资产（如泵、电

机或热交换器）

• 维护功能紧密集成在 SIMATIC PCS 7 之中

• 可充分利用 SIMATIC PCS 7 的体系结构和基本性能

• 维护站可作为维护人员与系统的接口

• 界面外观和感觉与操作员系统上的操作向导一样

• 统一显示工厂范围内的诊断与维护状态

• 自动生成包括固件和软件版本信息的识别数据一览表，可用

于升级计划

• 可编程逻辑模块“AssetMon”适用于固定资产或间接资产、

个性化诊断与条件监控功能

• 可在变更日志中记录基于 EDD 的设备的配置和参数变更

• 符合相关国际标准和规范

资产管理亮点



42

自动化系统
基于所选 SIMATIC S7-400 组件

图：标准自动化系统

自动化系统亮点

• 可采用不同的可用性和安全等级，具有高灵活性：

 － 标准系统（S 系统）

 － 高可用性系统（H 系统）

 － 安全系统（F 系统）

 － 安全及容错系统（FH 系统）

• 可单独进行配置的自动化系统，能够采用不同性能等级的 CPU，

选型范围极广，可选择：

 － 单站

 － 冗余站

• 交货时，产品组合已全部预装和测试完毕

• 可在运行中更改组态

• 全面冗余架构的自动化系统：

 － 可在两个 CPU 中同时（同步）处理相同的应用程序

 － 平稳转换

 － 也可安装在两个子机架上，以隔开冗余子系统

所选 SIMATIC S7-400 组件均组合应用在 SIMATIC PCS 7 过程控制

系统的自动化系统中。

SIMATIC S7-400 具备下列特性，十分适合作为 SIMATIC PCS 7 自动

化系统使用：

•  模块化构造，没有风扇

•  可扩展性极好，十分坚固耐用

•  简单或冗余设计

•  全面的通讯能力

•  集成系统功能

•  集成安全功能（Safety Integrated）

•  便于连接集中式或分布式 I/O 设备

可根据不同的任务，对供货类型进行灵活调整，达到适当的性价

比。所有自动化系统中均已默认集成有 PROFIBUS DP 现场总线接

口。如有需要，还可插入其它 PROFIBUS 通讯模块。

可通过 Flash EPROM Memory Card（8MB），或通过工厂总线从

中央工程系统对 AS 固件进行更新。

组件

自动化系统供货时经过预装配和测试，不额外收取费用。客户可通

过选择预定义订货单位来单独配置单站或冗余站，通常组合如下：

•  1 个或 2 个机架，含有  9 个或 18 个插槽

•  1 台或 2 台 SIMATIC S7-400 中央处理器

•  1 个、2 个或 4 个 DC 24V 电源，或 UC 120/230V 电源，均包括

备用电池

•  1 个或 2 个容量为 0.768 MB - 30MB 的工作存储器

•  1 个或 2 个容量为 2 MB - 16MB 的 RAM 存储卡

•  1 个、2 个或 4 个工业以太网接口（通过 CP 或集成在 CPU 内）

•  附加 PROFIBUS 通讯模块（每个单站最多配置 4 个，冗余站 8 个）

•  4 个用于 10m 或 10km 传输距离的同步模块，以及 2 根 LWL 同

步电缆
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这些产品组中的任何一种均包括 SIMATIC PCS 7 AS 运行许可，可

用于 100 个过程对象（PO）。可以利用累加式运行许可，扩展至 

100、1,000 或 10,000 个过程对象（PO）。

标准自动化系统

自动化系统 AS 414-3/414-3IE 是专为具有较少数量结构的小型应

用量身定制的。可用来构建规模可升级的模块化系统，满足以低

廉成本入门的要求。利用自动化系统 AS 416-2、AS 416-3/416-3IE 

和 AS 417-4 可以实现较大的数量结构。最好将其用于中等规模以

上的工厂。

AS 414-3IE 和 416-3IE 的 CPU 中集成有工业以太网接口模块。其

性能与 AS 414-3 和 AS 416-3 一样，区别只在于时钟同步（以 NTP 

同步替代 S7 同步）。

高可用性自动化系统

使用高可用性自动化系统可减少停产风险。高可用性自动化系统

的投资成本较高，但与停产引起的成本相比，通常可以忽略不

计。停产引起的成本越高，越需要容错系统。

SIMATIC PCS 7 配备 AS 412H、AS 414H 和 AS 417H，是基于二选

一原理的容错型自动化系统，在发生故障时可切换到备份系统。

它采用全面冗余架构，任何情况下均能保持可用状态。也就是

说：所有重要的系统组件（如中央处理器、电源和用来连接两个

中央处理器的硬件）均采用双重构造。也可根据相应的自动化任

务，决定其余哪些组件还需采用双重构造，以保障可用性。

冗余自动化系统的两个子系统相互之间隔离。这样可以抗 EMC 干

扰，提高系统稳定性。一个自动化子系统（AS）可以利用其冗余

伙伴系统共用一个子机架，也可以单独安装在一个子机架上。例

如可在下列情况下将子机架用于相应的自动化子系统：

• 出于安全原因，需要将两个自动化子系统相互隔离。

• 用户起初单独使用一个自动化子系统，但打算获取以后能够切换

到冗余模式的选项。

每一种应用情况均有适合的单站或冗余站组合产品可供选用。也

可以两种配置混合运行。
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图：安全自动化系统

安全自动化系统

对于可能会因为故障而导致人身伤害、设备损坏或环境损害危险

的关键性应用，可使用安全自动化系统。将该系统与分布式 I/O 系

统 ET 200 的安全 F 模块配合使用，或者直接通过与现场总线连接

的安全变送器，就可以识别过程故障以及自身的内部故障。在发

生故障时，可以将设备自动转入安全状态。

安全自动化系统基于 AS 412H、AS 414H 或 AS 417H 自动化系统

硬件，可利用 S7 F 系统软件包扩展安全功能。

有两种结构类型可供选用：

•  单站：具有一个 CPU 的安全型 AS 412F/AS 414F/AS 417F

•  冗余站：AS 412FH/AS 414FH/AS 417FH，具有两个冗余 CPU，

安全相关和容错型

FH 系统的冗余特性仅用来提高可用性，并不用来处理安全功能和

识别故障。

安全自动化系统已通过 TÜV 认证，满足 IEC 61508 标准规定的 SIL 

3 以下的安全要求。

在具有多任务能力的系统中，可以同时在一个 CPU 中执行多个程

序，基本过程控制（Basic Process Control，BPC）应用程序和安全

程序均可同时执行。因此这些程序不会产生反作用，也就是说，

BPC 应用程序中的错误对安全应用程序不会造成任何影响，反之亦

然。也可以实现反应时间极短的特殊任务。

在一个 CPU 中并行处理 BPC 功能和安全功能时，BPC 程序和安

全程序要严格保持分开，并通过专用转换模块进行数据交换，以

防止发生相互影响。安全功能通过冗余的多通道命令处理，在一

个 CPU 的不同处理器部分被执行两次。接着系统会对结果进行比

较，识别可能存在的错误。

自动化系统

AS

412

H/F/FH

AS

414-3IE

AS

414-3

AS

414

H/F/FH

AS

416-2

AS

416-3

AS

416-3IE

AS

417-4

AS

417-4

H/F/FH

AS

417-4

AS

417-4

H/F/FH

存储卡 [单位 MB] 2 2/4 4 8/16 16 4 16

模拟值测量 10 35 125 125 125 150 700

数字值测量 15 110 350 350 350 400 1,200

PID 控制 6 35 110 110 110 130 300

电机 10 50 125 125 125 150 450

阀 10 50 125 125 125 150 450

SFC 0 15 40 40 40 50 200

步数 0 150 400 400 400 500 2,000

计量 0 3 15 15 15 15 45

数字输入 DI 50 220 800 800 800 850 2,000

数字输出 DO 25 110 300 300 300 315 1,000

模拟输入 AI 20 80 250 250 250 275 800

模拟输出 AO 10 40 110 110 110 130 400

过程对象（PO） 50 283 890  890 890  995 3,145

SIMATIC PCS 7 自动化系统的典型混合数量结构
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通讯
利用适合于工厂总线和 OS-LAN 的工业以太网进行高速安全的通讯

图：工业以太网，连接示例

SIMATIC NET

SIMATIC PCS 7 具有一系列性能强大、坚实耐用的产品，可利用

SIMATIC NET 基于全球既定标准的网络组件，在工厂的所有系统组

件和层级之间实现用于交换可靠数据的全集成通讯网络。

专为工业应用而开发的 SIMATIC NET 产品是各领域工厂的最佳选

择。这些产品均相互匹配，即使在极端工况条件下，也能够满足

最高要求，例如

• 电磁场干扰

• 腐蚀性液体和气体

• 具有爆炸危险

• 高机械负荷

使用 SIMATIC NET 产品可以通过兼容的开发方式，使得从入库到

出库、从现场设备直至信息管理系统的可扩展性、投资保护以及

连贯性均能得到保障。

工业以太网

工业以太网是一种性能强大、适用于工业领域的局域网和单元网络，

符合国际标准 IEEE 802.3（以太网），可用来实现工厂总线以及客户

机 — 服务器结构中用于多用户系统的 OS LAN（终端总线）。

在不同的 SIMATIC PCS 7 子系统（ES、OS、AS 等）中可以将板载

接口、简单的网卡或者专用通讯处理器（例如 CP 1613）用作通

讯接口。如果是小型工厂，则集成于 SIMATIC PCS 7 工作站之中的

“基本通讯以太网”通讯功能可用来以成本低廉的方式，在工厂

总线上用简单的网卡运转单个站点和服务器。

如果是要求较高的大中型工厂，则 SIMATIC PCS 7 可采用性能强大

的通讯处理器 CP 1613 以及现代千兆以太网和快速以太网技术，

该技术将光纤环网的高度安全性与通过交换机技术实现的可升级

性能结合在一起，传输速率可达 1Gbit/s。

工厂总线
工业以太网
（光信号/电信号）

OS LAN
（终端总线，
光信号/电信号）

OS客户机

远程客户机

工程站

冗余 OS 服务器

SCALANCE
X-300

SCALANCE
X-400

SCALANCE X-400

SCALANCE X-400

SCALANCE
X-200/X-200 IRT

SIMATIC
PCS 7 BOX

SCALANCE
W788-1PRO

OSM/
ESM

AS 414H/
AS 417H

AS 414/
AS 416/
AS 417

AS 414H/
AS 417H
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工业以太网交换机 SCALANCE X

使用工业以太网交换机将通讯节点接入总线之中。特别推荐使用 

SCALANCE X 产品系列中的工业以太网交换机，该产品性价比高，

功能可升级，并支持多种配置方式。

由于光纤环网具有抗干扰能力，并且适用性较高，因此非常适合

用于工厂总线和 OS-LAN（终端总线）。

如果对可用性的要求特别高，也可将通讯冗余分配到两个环网上：

• 如果是 OS-LAN，则通过 SCALANCE X 双绞线对将两个环网相互

连接。SCALANCE X-400、X-300 和 X-200 IRT 产品系列的交换

机具有为此所需的“备用冗余”。通过两个独立的接口（冗余终

端总线适配器组件）将冗余服务器和客户机连接到两个环网上。

• 如果是工厂总线，则以物理方式将两个环网分开。每一个环网均

分配有一个交换机承担冗余管理器的功能。SCALANCE X-400、

X-300、X-200 IRT 和 X-200 产品系列中的最新款交换机均可作

为冗余管理器使用。利用 NetPro 进行组态时，通过 AS-CPU 和 

OS 服务器的两个 CP 连接到两个环网的耦合对，使用容错性 S7 

接线（4 路冗余）使用 S7 容错连接进行连接。

工业以太网交换机

SCALANCE X-400（最高 1Gbit/s）

适用于电气或光学千兆级环网（简单且冗余）：

•  SCALANCE X414-3E 具有 2 个千兆以太网端口（电气/光学），12 个电气快速以太网端口，4 个可选光纤快速以太

    网端口；并可扩展 8 个电气或 8 个光学快速以太网端口

•  SCALANCE X408-2 具有 4 个千兆级以太网端口（电气/光学）和 4 个快速以太网端口（电气/光学）

SCALANCE X-300（最高 1Gbit/s）

适用于光学的总线、星形或环形拓扑结构（最高 1 Gbit/s）：

•  SCALANCE X307-3（750 米以下玻璃多模光纤的光学端口）

•  SCALANCE X307-3LD（10 千米以下玻璃单模光纤的光学端口）

具有 3 个光学千兆级以太网端口和 7 个电气快速以太网端口

•  SCALANCE X308-2（750 米以下玻璃多模光纤的光学端口）

•  SCALANCE X308-2LD（10 千米以下玻璃单模光纤的光学端口）

•  SCALANCE X308-2LH（40 千米以下玻璃单模光纤的光学端口）

•  SCALANCE X308-2LH+（70 千米以下玻璃单模光纤的光学端口）

具有 2 个光学千兆级以太网端口、1 个电气千兆级以太网端口和 7 个电气快速以太网端口

适用于电气的总线、星形或环形拓扑结构（最高 1Gbit/s）：

•  SCALANCE X310 具有 3 个电气千兆级以太网端口和 7 个电气快速以太网端口

适用于电气的总线、星形或环形拓扑结构（最高 100Mbit/s）：

•  SCALANCE X310FE 具有 10 个电气快速以太网端口

SCALANCE X-200 IRT（最高 100Mbit/s）

适用于总线、星形或环形拓扑结构（电气/光学，取决于端口类型）：

•  SCALANCE X204 IRT 具有 4 个电气端口

•  SCALANCE X202-2 IRT 具有 2 个电气端口和 2 个光学玻璃光纤端口

•  SCALANCE X202-2P IRT 具有 2 个电气端口和 2 个光学 POF（聚合物光纤）光纤端口

•  SCALANCE X201-3P IRT 具有 1 个电气端口和 3 个光学 POF 光纤端口

•  SCALANCE X200-4P IRT 具有 4 个光学 POF 光纤端口

SCALANCE X-200（最高 100Mbit/s）

适用于电气的总线、星形或环形拓扑结构：

•  SCALANCE X224 具有 24 个电气端口

•  SCALANCE X216 具有 16 个电气端口

•  SCALANCE X208 具有 8 个电气端口

适用于光学的总线、星形或环形拓扑结构：

•  SCALANCE X204-2 具有 2 个 3 千米以下玻璃多模光纤光学端口和 4 个电气端口

•  SCALANCE X212-2 具有 2 个 3 千米以下玻璃多模光纤光学端口和 12 个电气端口

•  SCALANCE X212-2LD 具有 2 个 26 千米以下玻璃单模光纤光学端口和 12 个电气端口

适用于星形拓扑结构以及总线或环形拓扑结构，具有电气和光学传输段：

•  SCALANCE X206-1LD 具有 1 个 26 千米以下玻璃单模光纤光学端口和 6 个电气端口
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图：SCALANCE W 以太网客户机模块

工业无线局域网（IWLAN）

SIMATIC PCS 7 可通过接入点 SCALANCE W788-1PRO 将移动或静

止的远程客户机接入 OS-LAN。

移动远程客户机（例如笔记本电脑）利用内置的无线局域网接

口，台式电脑或塔式电脑中的静止远程客户机利用以太网客户机

模块 SCALANCE W746-1PRO，通过工业无线局域网与接入点进行

通讯。

这样就可实现以下应用：

•  设立附加的分立式 OS 客户机（最多连接 2 个客户机到工业无线

局域网）

•  将网络客户机连接到 PCS 7 网络服务器上（最多连接 2 个客户机

到工业无线局域网）

•  使用远程桌面或者任何一处的 PC 机远程访问某个工程站，例如

进行调试时。

所用的所有组件均坚固耐用，可利用现代化验证与加密方法保证

无线通道具有极高的安全性。

工业以太网亮点

• 具有通用性：

 － 可用于所有行业

 － 可用于办公环境以及严酷的工业环境

•  可通过下列方式进行快速装配：

 － 简单的连接技术

 － 带有 RJ45 技术和屏蔽电缆系统的 Fast Connect 连接技术，确

保现场安装工作

•  通过光学传输媒介，具备抗电磁干扰能力

•  简单高效的信号装置不断地监视网络元件

•  涵盖全厂范围的时钟同步功能，可在全厂范围内准确分配事件

•  采用冗余网络拓扑结构，能实现高可用性

•  快速转换到冗余的备用线路，确保网络故障的安全性

•  可以对现有工厂进行扩展，没有任何反作用，灵活性极高

•  可利用交换技术升级性能

•  面向未来的现代化网络元件，例如工业以太网交换机 SCALANCE X

•  可以进行兼容性开发，保障了投资安全

工业以太网技术数据

工厂总线/OS-LAN 工业以太网

站点数量 每个网段 1023 个

（IEEE 802.3 标准）

交换机数量 最多 50 台

网络规模

本地网络 电气网最多至 5km

光纤网最多至 150km

WAN 采用 TCP/IP 协议，全球

拓扑 结构总线、树形、环形、星形
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图：用于 PROFIBUS PA 环形结构的组件

在现场级，分布式 I/O 设备，例如远程 I/O 站点及其 I/O 模块、变

送器、驱动装置、阀门或操作终端都可通过性能强大的实时总线

系统与自动化系统进行通讯。这种通讯方式的特征如下：

•  循环传输过程数据

•  非循环传送报警信息、参数和诊断数据

PROFIBUS 通过通讯协议与智能分布式 I/O 设备（PROFIBUS DP）进

行高速通讯，通过 PROFIBUS PA 与传感器和执行器通讯并供电，

因此特别适合于执行这些任务。

这种总线系统简单、耐用并且可靠，能够在线扩展新的分布式组

件，既可以在标准环境中使用，也可应用于爆炸性危险区域。标

准化通讯服务使得同一系列设备的可更换性得到保证，不同制造

商的设备可以共存于同一个 PROFIBUS PA 支路上（互操作性），

并且可在系统运行过程中对设备进行远程参数设置。

正是因为具有这些特性，PROFIBUS 已成功应用于制造、过程和综

合工业的所有领域，并且发展成为全球最为成功的开放式现场总

线。迄今为止，已安装的 PROFIBUS 节点超过 2,000 万个，其中的 

330 万个节点安装于过程工业领域，所安装的 PROFIBUS PA 节点

大约占到 630,000 个（2007 年 7 月统计）。

图：PROFIBUS 传输技术

PROFIBUS DP-iS

PROFIBUS PA

PROFIBUS DP

工业以太网

自动化系统

更远距离使用光纤

防爆隔离＋中继器

RS 485-iS 耦合器

DP/PA 链路

OLM OLM

除了上述特性之外，下列 PROFIBUS 功能尤其适用于过程自动化：

•  连接已安装的 HART 设备

•  冗余

•  采用 PROFIsafe 进行安全通讯，安全等级可达 IEC 61508 规定

的 SIL 3 

•  时钟同步

•  时间戳

PROFIBUS DP 能够让自动化系统（控制器）与 ET 200 系列的分布

式 I/O 设备（远程 I/O）进行通讯，同样也能与现场设备、过程设

备、CPU/CP 以及具有 PROFIBUS DP 接口的操作终端进行通讯。可

以借助现场总线绝缘变压器（耦合器 RS 485-iS）以及 RS 485-iS 传

输技术，将 PROFIBUS DP 作为本安型现场总线接入 Ex-Zone（工业

防爆危险区）1 或 21。

PROFIBUS PA 十分适合将运行环境中直至防爆区 1/21 或者 0 区中

的气动执行器、电磁阀和传感器直接集成到过程控制系统之中，

可通过 PROFIBUS DP 将 PROFIBUS PA 连接到自动化系统上。既可

以通过 DP/PA 耦合器，也可以通过 DP/PA 链接器（首选型）来实

现 DP/PA 网关。当使用 DP/PA 链接器时，PROFIBUS DP 上的传输速

率不受下级 PROFIBUS PA 段的影响。

采用现场总线标准 PROFIBUS 进行快速安全通讯
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图：PROFIBUS PA 结构

直接现场总线连接

自动化系统（控制器）

有源现场
分配器

有源现场分配器

DP/PA 链路

DP/PA 链路
配有冗余 DP/PA 耦合器

DP/PA 链路
配有冗余 DP/PA 耦合器

PROFIBUS PA

PROFIBUS PA

PROFIBUS PA

PROFIBUS DP

PROFIBUS 传输技术

PROFIBUS DP

•  RS 485：

 基于屏蔽双绞线的电气传输技术，结构简单，成本低廉。

•  RS 485-iS：

使用屏蔽双绞线实现的本安型电气传输技术，传输速率为 1.5 

Mbit/s，适用于 1 区以下的爆炸性危险区域。

•  Fiber Optic：

采用玻璃或者塑料光纤实现的光学传输技术，适用于在干扰严重

的环境中或者长距离快速传输海量数据的场合下。

PROFIBUS PA

• MBP（曼彻斯特编码；总线供电）：

本安型传输技术，可通过双绞线进行数字数据传输，同时能给现

场设备提供电源；适合于直接连接区 0、区 1 或者区 21 爆炸性

危险区域中的设备。

适合于较高可用性和安全性的 PROFIBUS PA 结构

装有单耦合器的线形结构

每个 PROFIBUS PA 支路（线形）均分别连接一个 DP/PA 耦合器 Ex 

[i]（PA 支路至防爆 1/21 区）或 PD/PA 网关的 FDC 157-0（PA 支

路至防爆 2/22 区） 。该网关可以在简单或冗余型 PROFIBUS DP 上

运行。

附带冗余耦合器的线形结构

激活的 AFS（Active Field Splitter）现场分配器将 PROFIBUS PA 支

路（线形）连接至 DP/PA 网关的两个 DP/PA 耦合器 FDC 157-0，在

简单或冗余型 PROFIBUS DP 上运行。AFS 会将 PROFIBUS PA 支路

切换到两个冗余耦合器中激活的那个上。

环形结构

激活的 AFD（Active Field Distributors）现场分配器通过 4 个防

短路的短路线接口将 PROFIBUS PA 现场设备集成到带自动总线

终端的 PROFIBUS PA 环上。PROFIBUS PA 环连接至 DP/PA 网关的

两个 DP/PA 耦合器 FDC 157-0，DP/PA 网关可以在简单或冗余型 

PROFIBUS DP 上运行。

环形结构的特殊优势比较：

•  最高可用性

•  对重叠系统的智能 DP/PA 耦合器进行透明冗余管理

•  在 DP/PA 耦合器和 AFD 中激活的自动总线终端接口实现了：

 － 在短路或断路时自动、无冲击地隔离故障段

 － 在运行中更改环形配置和仪表测量；添加或拆除环形段

•  安全、容错型应用，设备和布线费用较低
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含有 GSD 和 EDD 的设备接口

自动化系统（PROFIBUS 总站）和过程设备管理器，如 SIMATIC 

PDM，能够依据设备相关数据和功能的完整精确说明，与现场设

备和分布式 I/O 组件（PROFIBUS 从站）进行通讯，这些说明是：

•  应用功能的类型

•  配置参数

•  尺寸单位

•  极限值和缺省值

•  数值范围

由设备制造商按照下列形式提供这些说明：

•  设备基础数据文件（GSD）用于 PROFIBUS 主站和 PROFIBUS 从

站之间的循环交换数据

•  选项：电子设备描述（EDD），具有标准以及制造商特有的属

性，适用于非循环通讯，例如用于扩展性组态、调试、诊断、测

量值监控、资产管理或文档记录。

设备相关的 GSD 和 EDD 文件均包含在组态工具产品目录中，或

通过导入文件的简单方式进行整合。设备制造商通过互联网和 

PROFIBUS 及 PROFINET 国际组织公布新的 GSD 和 EDD 文件及其介

绍资料：

www.profi bus.com

技术数据 PROFIBUS DP PROFIBUS PA

数据传输 RS 485 RS 485-iS Fiber-optic（光纤） MBP

传输速率 9.6kbit/s ... 12Mbit/s 9.6 kbit/s ... 1.5Mbit/s 9.6 kbit/s ... 12Mbit/s 31.25kBit/s

电缆 双绞线屏蔽 双绞线屏蔽 塑料以及多模和单模光纤 双绞线屏蔽

防爆型式 EEx（ib） EEx（ia/ib）

拓扑结构 线形、树形 线形 环形、星形、线形 线形、树形、环形

每个段的成员 32 321) － 32

每个网络的站点（含中继器） 126 126 126 －

每个段的电缆长度取决 1,200m，最大 1,000m，最大 187.5 kbit/s 时1) 最长 80m（塑料） 1,900m：标准

传输速率 93.75kbit/s 时 400m，最大 500 kbit/s 时1) 2-3km（多模光纤） 1,900m：EEx（ib）

1,000m，最大 200m，1.5 Mbit/s 时1) >12Mbit/s 时 15km 1,000m：EEx（ia）

187.5kbit/s 时 （单模光纤）

400m，最大 500kbit/s 时

200m，最大 1.5Mbit/s 时

100m，12Mbit/s 时

RS 485 网络中用于放大 最多 9 个 最多 9 个1) 不重要 不重要

信号的中继器

1) 符合 PROFIBUS 安装要求 2.262

GSD

EDD

PROFIBUS DP/PA
PROFIBUS 主站

通讯参数
来自 GSD

制造商 A 制造商 B 制造商 C

设备参数
来自 EDD

由制造商提供的
设备描述数据

工程系统
附带 SIMATIC PDM

PROFIBUS
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通讯诊断和导线诊断

不同制造商的诊断工具（例如 Amprolyzer）通过台式电脑/笔记本

的接口直接与 PROFIBUS 网络相连，就能全面实现总线的诊断与分

析功能以及

•  电报记录和说明

•  自动识别传输速度

•  所有总线站点的寿命列表

•  所有总线站点的运行状态

•  总线事件的静态分析

用于以 RS 485 技术连接 PROFIBUS DP 段的诊断中继器也对所连接

段具有在线故障监控功能。它可将故障原因（例如电缆断裂、短

路、缺少终端电阻、成员太多或者距离太远）以及有关故障位置

的详细说明发送给 PROFIBUS 主站。

作为 PROFIBUS 诊断从站，已组态的 DP/PA 耦合器 FDC 157-0 能通过 

PROFIBUS 提供广泛的诊断和状态信息，用于快速定位并排除故障：

• I&M 数据（识别和维护）

• 主电缆上的电流值与电压值

•  冗余状态

•  断线

•  短路

•  信号电平

每一个组态为诊断从站的耦合器需要分配独立的 DP 地址

智能现场设备的诊断

连接在总线上的设备出现故障时，PROFIBUS 的标准化诊断机制使

得这些故障能够得到快速识别和排除。

现场设备的诊断信息也可用于预防性维护，也就是能够在设备发

生故障之前识别出异常现象，从而及时采取预防性维护措施。当

现场设备出现故障，或者需要进行维护时（例如电容物位传感器

上有脏污），就会将诊断信息以及相应的状态信息发送到操作站

点以及维修站点。

可以根据制造商所提供的电子设备描述（EDD），通过 SIMATIC 

PDM 提供有关 PROFIBUS 上相关设备详细情况的扩展性诊断信息

（例如生产日期、运行时间计数器或制造商信息）。

• 简单耐用的现场总线

• 规划与工程费用极少，调试成本极低

• 最优分布式工厂结构，对硬件与安装空间的要求较少

• 可在现场级实现较高的可用性和安全性

• 用于现场布线、连接、配电、供电以及装配的费用极小

• 可通过 PROFIBUS 结构支持柔性模块化冗余

• 高速通讯，测量准度极高

• 工程效率高，可通过非制造商专用的设备说明实现设备的互操作

性以及可更换性

• 测试测量回路的时间极短，便于进行参数设置，可省去调准工

作，因此调试时间极短

• 可进行双向通讯，信息容量极高，因此可进行扩展性诊断，从而

快速确定并排除故障

• 可利用资产管理系统对诊断信息和状态信息进行处理分析，从而

实现最优化生命周期管理

使用 PROFIBUS 可实现全面诊断 PROFIBUS 亮点
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过程 I/O
针对每个要求提供正确的解决方案

图：配有冗余电源的 ET 200iSP

可在线更改

ET 200M • 添加 ET 200M 站

• 添加连接到站点的输入/输出模块

• 重新设置输入/输出模块的参数

• 通过 SIMATIC PDM 对所连接的 HART 现 

   场设备进行参数设置

ET 200iSP • 添加 ET 200iSP 站点

• 添加连接到站点的模块

• 重新设置模块的参数

ET 200S • 添加 ET 200S 站点

ET 200pro －

PROFIBUS DP、

ROFIBUS PA

• 添加 PROFIBUS DP 站点

• 添加 DP/PA 链路和现场设备

• 使用 SIMATIC PDM 对现场设备进行参数

   设置

SIMATIC PCS 7 可提供多种方法，用于连接 I/O 设备及通过传感器

和执行器检测和输出过程信号：

• 主要在自动化系统中运行的 SIMATIC S7-400 模拟和数字 I/O 模块

• 通过 PROFIBUS DP 连接到自动化系统（AS）的远程 I/O 站点 ET 

200，具有品种丰富、成本低廉的信号和功能组件/模块

• 通过 PROFIBUS 对操作终端和智能分布式现场/过程设备（包括传

感器/执行器）直接进行 AS 对接，也可采用冗余形式或应用于 0 

区、1 区、2 区或 20 区、21 区、22 区等爆炸性危险区域。

主要用于自动化系统的 SIMATIC S7-400 信号模块在 SIMATIC PCS 7 

环境下并不常用。它们主要作为分布式过程 I/O 的可选组件用于小

型应用或具有小型分布式结构的工厂。

在实践中现场领域自动化的主要特点就是分布式过程 I/O：

• 与经典现场 /过程设备以及 HART 现场设备结合使用的远程  

I/O ET 200

• 直接连接在 PROFIBUS 上的智能现场/过程设备

除了功能范围较为宽广之外，分布式过程 I/O 还具有如下特性：

• 模块化和统一性

• 可根据工厂结构进行灵活调整

• 布线与工程花费较少

• 调试、维修以及生命周期成本较低

用于 SIMATIC PCS 7 的标准过程 I/O

推荐将下列标准过程 I/O 用于 SIMATIC PCS 7 过程控制系统，以实

现现场领域自动化：

• 分布式 I/O 系统 ET 200M

• ET 200iSP 分布式 I/O 系统

• ET 200S 分布式 I/O 系统

• ET 200pro 分布式 I/O 系统

• 符合 PA 行规 3.0 要求的 PROFIBUS PA 设备

可利用附加块通过 PROFIBUS 将其它过程 I/O 嵌入到 SIMATIC PCS 7 

中。相关示例如下列驱动系统和称重系统设备：

• SIMOCODE pro 电机管理系统

• MICROMASTER 4 变频器

• SIWAREX M/U/FTA/FTC 称重系统

MTA 终端模块

利用 MTA（Marshalled Termination Assemblies）终端模块可以将

现场设备、传感器和执行器方便、快速、安全地连接到远程 I/O 站

点 ET 200M 的 I/O 模块上。同样也可提供适用于标准 I/O 模块的 

MTA 规格，例如用于冗余和安全相关 I/O 模块。使用 MTA 可明显

降低布线与调试成本，并能避免布线错误。
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SIMATIC PCS 7 过程 I/O 的应用范围

图：ET 200 可用于爆炸性气体和粉尘环境
 1) 粉尘环境：始终将组件安装在防护类型为 IP6x 的外壳中
 2) 使用 DC 10 A 标准电源
 3) FM/UL 也满足I类 2 级

工业以太网

过程控制系统

1）
现场总线－绝缘变压器

执行器/传感器 执行器/传感器

执行器/传感器

执行器/传感器

执行器/传感器

DP/PA 链路1）

PROFIBUS PA

PROFIBUS DP-iS

ET 200M1）

S7-4002） ET 200S1）
SIMOCODE pro1）

ET 200iSP1）3）

Ex i,Ex e,Ex d

Ex e,Ex d Ex e,Ex d

Ex i

有爆炸危险的区域

气体

粉尘

FM/UL

ATEX

FM/UL

ATEX

I类 2 区

2区

II类 2 区

22区

I类 1 区

1区

II类 1 区

21区

I类 0 区

0区

II类 0 区

20区

上图显示的是 SIMATIC PCS 7 的分布式过程 I/O 在各种环境条件下

的不同接口连接。

传感器/执行器、分析仪以及称重和计量系统

西门子自动化与驱动集团传感器和通讯部门可提供运行 SIMATIC 

PCS 7 过程控制系统所需的设备，种类十分齐全。

其中主要包括：

• 用于测量流量、压力、温度或物位的测量仪

• 位置调节器

• 气体分析设备

• SIWAREX 称重系统

这些设备也有具有 PROFIBUS DP/PA 接口或适用于 HART 通讯的型

号可以提供。设备中的大多数均已包含在 SIMATIC PDM 过程设备

管理器的设备目录中。

可通过下列网址了解最新的设备范围以及其它说明资料、技术参

数和订货数据：

www.siemens.com/processinstrumentation
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分布式 I/O 设备

推荐用于现场自动化的设备

DP
PDM
safety 设备描述 功能

分布式 I/O 设备

✓ ✓  ET 200M 模块化远程 I/O 系统，配有多通道模块；

防护等级 IP20

• PROFIBUS 上的传输速率至 12MBit/s

• 可以实现冗余 PROFIBUS 接口连接

• 可安装在防爆 2 区或 22 区，连接的执

   行器和传感器也可安装在防爆 1 区或  

   21 区

采用 S7-300 结构技术的 I/O 模块（每个站

点最多可配 12 个 I/O 模块）：

• DI、DO、DI/DO、AI、AO 信号模块（简

   单、具有诊断能力、冗余和防爆规格）

• 功能模块（控制器、计数器）

• HART 模块（AI、AO ；也可采用防爆规格）

• 适用于安全应用的故障安全模块：F-DI、

   F-DO 和 F-AI

支持进行在线更改：

• 添加站点

• 添加 I/O 模块

• 设置参数

✓  ET 200iSP 本安型模块化远程 I/O 系统，采用“固定

布线”；防护等级 IP30

• PROFIBUS 上的传输速率至 1.5Mbit/s

• 可以实现冗余 PROFIBUS 接口连接

• 可直接安装在防爆 1 区、2 区、21 区

   或 22 区，连接传感器/执行器后也可安

   装在防爆 0 区

可在运行过程中更换各个模块，不会产生

火花

电子模块（每个站点可达 32 个）：

• DI NAMUR 和 DO

• AI，用于通过电阻温度计/热电偶进行温度

   测量

• AO

• AI HART （用于 2 线和 4 线测量变送器）

   和 AO HART

支持进行在线更改：

• 添加站点

• 为站点添加模块

• 对模块重新进行参数设置

✓ ✓  ET 200S 结构非常紧凑的位模块化远程 I/O 系统，

采用“固定布线”；防护等级 IP20

• PROFIBUS 上的传输速率至 12MBit/s

• 可安装在防爆 2 区或 22 区

电子模块（每个站点可达  63  个）以及 

7.5kW 以下的电机起动器：

• DI、DO、AI 和 AO 信号模块

• 电机起动器

• 适用于安全应用的故障安全模块 F-DI、

   F-DO 以及故障安全型电机起动器

支持进行在线更改

• 添加站点

✓ ✓ ET 200pro 小型模块化远程 I/O 系统，采用“固定布

线”，通过接口模块进行连接；防护等

级 IP65/66/67

• PROFIBUS 上的传输速率至 12MBit/s

电子模块（每个站点可达 16 个）

• DI、DO、AI 和 AO 信号模块

• 适用于安全应用的故障安全模块：F-DI 

   和 F-DI/DO

驱动装置

✓ ✓ SIMOCODE 电机管理与

控制设备

（可通过 PCS 7 块库集成

到 SIMATIC PCS 7 中）

模块化电机管理系统，用于低压区域转

速恒定的电机

• 功率范围 0.1 至 700kW

• 电压最高为 AC 690V

• 电机额定电流最高 820A

可用在移动、运输、抽吸或密封固体、液

体和气体材料的地方，例如用于

• 泵和风扇

• 压缩机

• 挤出机和混料机

• 磨粉机

✓ ✓ MICROMASTER 4 变频器

（可通过 PCS 7 块库集成

到 SIMATIC PCS 7 中）

具有较高动力的标准变频器，用于转速

可变的 AC 电机和减速电机

• 功率范围 0.12 至 250kW

• 电压 200 至 600V

可通用，尤其适用于

• 运行泵和风扇

• 传送技术

栏 2-4：DP：可连接到 PROFIBUS DP，PDM：可利用 SIMATIC PDM 进行参数设置，安全：采用 PROFIsafe 行规
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SIMATIC BATCH
利用 SIMATIC BATCH 实现批生产过程自动化

SIMATIC PCS 7 可提供恰当的解决方案来实现批生产过程，物美价

廉且效率极高：

• 可借助工程工具中所包含的 SFC（顺序功能图）和 CFC（连续功

能图）工具，使参数可设置的流程控制所构成的简单批生产过程

实现自动化。

• SIMATIC BATCH 采用配方控制的运行方式，能够方便、灵活地处

理具有交变控制流程的复杂任务。

模块化体系结构

SIMATIC BATCH 可以组态为单用户系统或客户机 — 服务器系统，

由于采用模块化架构，可任意组态为具有 10、20、40、100 以及

无限个单元的规模（工厂单元的实例），因此可应用于任意规模

的工厂之中。

如果是规模较小的应用，例如实验室自动化，则 SIMATIC BATCH 

也可以和基于 PC 的入门级系统 SIMATIC PCS 7 BOX 416 结合使

用。此时 SIMATIC BATCH 的处理能力仅限于 10 个单元。

利用 SIMATIC BATCH 实现批生产过程自动化的典型方式是客户机  

— 服务器架构，其中批生产服务器和多个批生产客户机可共同处

理一个设备对象。也可以将批生产服务器设计成冗余形式，以提

高可用性。

集成在 SIMATIC PCS 7 之中

SIMATIC BATCH 完全集成在 SIMATIC PCS 7 之中。通过与 SIMATIC 

IT、西门子制造业执行系统（MES）直接通讯，支持连接到生产管

理层。

可以完全通过工程系统组态工厂数据。它会将创建配方所需的所

有数据传送给批生产服务器，从而可以独立于工程系统对配方进

行编辑。在工程系统上所做的组态更改可以通过升级功能传送到

批生产服务器。

批生产服务器软件通常独立于 OS 服务器，在自身的服务器硬件

（批生产服务器）上执行。根据操作员系统的负荷情况，也可

以在共同的服务器硬件上运行 OS 软件和批生产服务器软件。

SIMATIC BATCH 客户机以及 OS 客户机可以在单独或共同的基础硬

件上运行。

SIMATIC BATCH 可利用集成于过程控制系统中的 SIMATIC Logon 集

中进行用户管理和授权，以及通过具有授权的 Windows 用户/用户

组分配用于启用基本配方、配方方案和库对象的“电子签名” 。

在注销时将批生产控制中心和配方编辑器的个人配置设置保存为

用户特定的配置文件。这样在工厂的任意某一个客户机上重新登

录时，就能以习惯的环境进行操作。

与自动化系统进行通讯

SIMATIC BATCH 通过 PCS 7 操作员系统（OS）与自动化系统（AS）

进行通讯。也可以将操作员指令和对话集成到通讯功能之中。如果

是规模较小的应用，则自动化系统（AS）、操作员系统（OS）和 

SIMATIC BATCH 可以整合在 SIMATIC PCS 7 BOX 416 之中。

图：附带 SIMATIC BATCH 的 SIMATIC PCS 7 多用户系统

SIMATIC BATCH 客户机和 OS 客户机

OS服务器Batch 服务器

工厂总线

自动化系统

工程站

OS-LAN（终端总线）
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批生产控制中心和批生产计划

SIMATIC BATCH 可提供专用操作画面（面板）来操作、监控工厂单

元和技术功能。通常使用某一类 SFC 实例作为连接到下级自动化

层的接口。

批生产控制中心

批生产控制中心（BatchCC）是利用 SIMATIC BATCH 对批生产过程

进行监控和控制的“指令中心”。使用 BatchCC 可以通过图形化

操作面板对 SIMATIC BATCH 的相关数据进行管理。

BatchCC 可提供执行下列任务所需的强大功能：

• 读入、更新基础自动化的工厂数据

•  为所有功能、客户机或 SIMATIC BATCH 的工厂单元设定用户权限

•  定义所用物料的名称和代码

•  管理基本配方，启动配方编辑器以输入配方结构

•  管理含有配方元素的库（库操作）

• 导出、导入基本配方、配方方案和库对象

•  编辑配方方案类别，管理相应的配方方案（参数集）

• 使用基本配方创建批生产

• 开始处理并控制批生产

• 对批生产处理进行监控和诊断

• 在线更改批生产执行时间内的占用策略和工厂单元分配

• 记录配方和批生产数据并存档

批生产计划

使用 BatchCC 可以逐一创建生产订单和批生产。批生产计划选项包

还可提供更多计划功能，可用来对若干生产订单进行预先计划。

除了计划功能之外，还包括更改、取消、删除和启用批生产功

能。可以用手动方式，也可以自动根据批生产数量或生产数量，

创建、分配某个生产订单的批生产。

可以配合使用甘特图和表格，以清晰明了的方式显示所有批生产

（包括其工厂单元占用情况）。通过符号标识时间冲突或者多次

占用工厂单元所引起的冲突。在甘特图中移动相关的批生产，就

能很方便地消除时间冲突。

在启用之前，可以对下列批生产属性进行设置和更改：

•  起始量

•  启动模式（立即、通过操作或者时间控制）

•  工厂单元占用

•  配方方案（参数集）

•  流程顺序（与上一批生产或下一批生产连接）

•  显示某个批生产的计划执行时间

图：利用 SIMATIC BATCH 进行批生产计划图：SIMATIC BATCH 批生产控制中心
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配方编辑器和批生产报告

配方编辑器

配方编辑器是一种便于使用的工具，能够以简单、直观的方式创

建、修改基本配方和库操作。它具有图形化操作面板、单个或者

群组对象的编辑功能，以及语法结构检查功能。创建配方的基础

是利用 SIMATIC PCS 7 的工程系统按照批生产进行工厂配置时所创

建的批生产对象，例如工厂单元和工艺功能。可以从 BatchCC 打

开批生产配方编辑器，或者逐一启动。

使用配方编辑器可以执行下列任务：

• 创建新的基本配方和库操作

• 修改现有的基本配方和库操作（更改结构和参数）

• 查询配方对象的状态以及转换条件下的过程数值

• 将路径控制工厂节点作为转移参数（来源、目标、中转点）分配

到传送阶段，以将某一批生产的产品引导到另一个工

厂单元中

• 基本配方和库操作的文档记录

• 根据用户特定的合理性检查检查合理性

•  通过限定设备属性（Equipment Properties）选择候选工厂单元

•  启用测试或生产基本配方和库操作

•  组态算术表达式，根据配方变量和常量来计算转移参数和配方参

数的额定值

批生产报表

集成于 BatchCC 中的批生产报表用来创建配方和批生产记录。可以

通过 BatchCC 或者可独立执行的记录浏览器显示、打印这些报表。

批生产记录

批生产记录包含重现批生产过程、质量证明以及满足法定规范所

需的所有数据。其中主要包括：

•  识别数据

•  控制配方数据

•  有效的生产数据

•  相关步骤的时间变化曲线

•  状态、错误与故障信息

•  操作人员干预

•  过程数值

配方报表

配方记录中包含生产数据，例如

•  配方标题数据

•  配方拓扑结构

•  所用材料、废弃材料以及参数列表

•  工艺规范

图：批生产记录示例图：SIMATIC BATCH 配方编辑器
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符合 ISA-88.01 要求的分级配方

SIMATIC BATCH 和 SIMATIC PCS 7 构成完全符合 ISA-88.01 标准所

述模型的功能单元。以如下方式将分级配方结构映射到工厂模型：

• 将用于过程或生产控制的配方结构映射到工厂

• 将用于控制某个工序的局部配方程序映射到工厂单元

• 将用于执行工艺任务/功能的配方操作/配方功能映射到技术设备

工厂单元的独立性与分配

创建一个独立于工厂单元的配方并用于多个同类型工厂单元，从

而将工程费用降低到最低程度，且十分有利于进行验证。创建配

方时只要将工厂单元等级分配给局部配方程序即可。仅在运行时

最终分配工厂单元。如果是运行时间较长的批生产，且批生产开

始时并不需要计算、占用工厂单元，甚至可在使用时进行分配。

由系统识别、显示工厂单元占用冲突。

用于分配工厂单元的下列占用策略可根据工厂情况进行最佳调整：

•“手动选择工厂单元”，用于在创建配方时进行预选

•“首选工厂单元”，用于在创建配方时进行预选

• 确定“不使用时间最长的工厂”，以达到均匀的利用率

• 通过外部模块（例如调度程序）使用“过程参数”交接要

使用的工厂单元

与工厂单元分配情况一样，也可在执行批生产时更改占用策略。

图：映射到工厂模型的分级配方结构

工厂

工厂单元

配方程序

子配方程序

配方操作

技术装置 配方功能

单一控制装置

工厂 工厂单元 技术装置 单一控制装置

分级且独立于工厂单元的配方
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以 XML 格式存档、记录批生产数据

以 XML 格式保存批生产数据，这些数据仅供具有授权的人员或系

统访问。通常批生产报表会定期创建基于 XML 的批生产记录，可

以通过 BatchCC 或记录浏览器显示、打印该记录。除此之外，还

可以利用外部记录系统对 XML 数据进行进一步处理。

含有配方操作的库（ROP）

支持通过用户库（ROP 库）对配方数据进行方便的管理。库配方

操作可以作为参考资料嵌入到配方程序中，因此可以集中进行更

改。这样可减少工程和验证所需的时间。断开参考资料的链接，

该配方操作就会变成配方程序的固定组成部分，以后进行集中更

改时将不会受到任何影响。

将程序和配方方案分开

采用独立于工厂单元的配方，可实现灵活性。如果将程序和参数

集（配方方案）分开，则可进一步提高灵活性。之后将多个配方

方案与某个配方程序联系起来，即可创建各种基本配方。这样可

以集中更改程序。通过用户定义的配方方案类别来确定配方方案

的结构。

根据 21 CFR Part 11 标准进行验证

工厂的数量始终呈增长趋势，必须对其进行验证，以满足遵守质

量标准的销售和法律要求。过程控制系统以及过程控制系统制造

商在验证过程中起着举足轻重的作用。

SIMATIC BATCH 通过下列方式支持 21 CFR Part 11 标准规定的验证

要求：

• 坚持实施标准化，例如使用

 － SFC（顺序功能图）类型/实例方案

 － 独立于工厂单元的配方创建

 － 将程序和配方方案分开

 － 库配方操作

•  审计追踪（变更日志）：

 － 对配方和配方操作进行记录（更改对象后保存）

 － 记录生产过程中的变更（在批生产报表中），包括相应批生

产单个控制层的操作

•  在系统支持下对配方、配方操作、配方方案以及库元素进行可用

版本管理

•  通过 SIMATIC Logon 利用访问控制功能集中进行用户管理

•  通过 SIMATIC Logon 登录后，用于启用基本配方、配方方案和库

对象的电子签名方可使用

除此之外，作为过程控制系统制造商的西门子在质量管理和工厂

验证领域具有多年的经验和训练有素的专业人员。

应用编程接口（API）

SIMATIC BATCH API 应用编程接口是可根据客户要求进行扩展的开

放式接口。可以让用户访问 SIMATIC BATCH 的数据和功能，对特

定行业或者特定项目的应用进行编程。

图：将程序和配方方案分开

数量

温度

时间

盐

胡椒粉

糖

配方 1

1,000kg
90ºC
10分钟
是

否

100g

配方 2

500kg
80ºC
15分钟
是

否

150g

配方 3

900kg
95ºC
12分钟
否

是

50g

基本配方 #1 基本配方 #2 基本配方 #3

合理化、记录、验证
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• 模块化结构，可以灵活升级（硬件和软件）

 － 可根据工厂规模以及特殊要求进行最佳调整

 － 可随着工厂规模的扩大而扩充规模，不必预留成本昂贵的备

用容量

• 采用冗余批生产服务器，能实现高可用性

 － 不会丢失批生产数据

 － 自动匹配批生产数据

• 通过系统接口将 SIMATIC BATCH 紧密集成到 SIMATIC PCS 7 的操

作和监控策略以及工程系统之中

 － 无需客户定制的接口

 － 不必对批生产特定的工程数据进行重复组态

•  独立于工厂单元的配方

 － 明显简化配方管理和验证

 － 可以在批生产执行时更改占用策略和工厂单元分配，操作灵

活，工厂利用率极佳

• 符合 ISA-88.01 标准要求的分级配方

 － 可根据工艺技术定向创建配方

 － 配方创建简单、迅速，能将错误减少到最低程度

•  可导出、导入基本配方、配方方案和库对象

•  以 XML 格式保存、存档、记录批生产数据

 － 生产变得透明化且可追溯

 － 可靠的操作向导功能，可以准确无误地对过程故障作出反应

• 通过下列方式降低工程和验证费用：

 － SFC（顺序功能图）类型/实例方案，

 － 将程序和配方方案分开，

 － ROP 库以及独立于工厂单元进行配置

 － 可多次使用，集中更改

• 通过下列方式根据 21 CFR 标准第 11 部分进行验证：

 － 审计追踪（变更日志），

 － 在系统支持下进行可用版本管理

 － 配方操作和配方方案的库，以及

 －  利用访问权限和电子签名进行用户管理

• 通过内部系统接口直接连接到 SIMATIC IT 制造业执行系统

SIMATIC BATCH 亮点
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SIMATIC Route Control
物料传送的控制

SIMATIC Route Control（RC）可将 SIMATIC PCS 7 过程控制系统扩

展成能够在管道网中对物料传送过程进行组态、控制、监控和诊

断的系统，且在任何行业中均可使用。

配备有 SIMATIC Route Control 的 SIMATIC PCS 7 不仅能实现生产

过程和所属仓库的自动化，也能使连接这两个区域的物料传送过

程实现自动化。

SIMATIC Route Control 既可以掌控简单的传送路径，也可以掌控

复杂的路径网。还特别适用于具有大量分支管路或槽罐仓库的工

厂，尤其是化工、石化或饮料与食品工业。

SIMATIC Route Control 的应用领域既涵盖具有简单/静态管路的小

型工厂，也包括具有广泛路径网和管道网的中型和大型工厂。

尤其推荐在下列情况下使用 SIMATIC Route Control：

• 频繁改建、扩充的路径网，包括执行器和传感器

• 具有高度灵活性的传送路径，尤其是：

 － 定期更换物料

 － 动态选择物料传送的来源和目标（包括双向传送路径的方向

转换）

• 同时执行多个物料传送

• 与 SIMATIC BATCH 结合使用的工厂项目

模块化体系结构

SIMATIC Route Control 具有下列代表性软件模块：

• 路径控制工程（SIMATIC PCS 7 工程系统组件）

• 路径控制服务器

• 路径控制中心（RCC）

SIMATIC Route Control 具有模块化结构和 3 级升级性能，可根据

不同的工厂规模和结构（单用户/多用户系统）对其进行灵活匹

配，最多可控制 300 个同时执行的物料传送过程。

集成在 SIMATIC PCS 7 之中

由工程工具、向导和块库组成的路径控制工程软件与其它工程工

具一起整合在 SIMATIC PCS 7 工程系统之中。

如果是小型工厂，则可以单独安装 SIMATIC Route Control，或者

与 OS 软件一起安装于某个单用户系统（单站）或 SIMATIC PCS 7 

BOX 416 上。利用 SIMATIC Route Control 实现物料传送自动化的

典型示例是具有客户机 — 服务器结构的分布式多用户系统，每个

服务器可扩展至 32 个客户机。

图：配备有 SIMATIC Route Control 的 SIMATIC PCS 7 多用户系统

SIMATIC Route Control客户机和 OS 客户机

OS服务器Route Control 
服务器

工厂总线

自动化系统

工程站

OS-LAN（终端总线）
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SIMATIC 路径控制工程

图：使用路径控制工程工具进行组态

SIMATIC PCS 7 支持多达 12 个服务器/服务器对的多用户系统。如

果是数量较少的多用户系统，就可以在共同的基础硬件上运行路

径控制服务器、Batch 服务器和 OS 服务器。通过在独立服务器或

冗余服务器对上安装子系统，可以实现较高的可用性以及更好的

性能。

路径控制客户机的同义词是路径控制中心（RCC）。它可以安装于 

OS 客户机、Batch 客户机或独立的客户机硬件上。

SIMATIC Route Control 可以与 SIMATIC PCS 7 过程控制系统的下列

控制器协同工作：

• SIMATIC PCS 7 BOX 416 和 AS 416-3 的控制器 WinAC Slot 416 

（可控制 30 个同时执行的物料传送过程）

• AS 417-4 和 AS 417H（可控制多达 300 个同时执行的物料传送

过程）

在 SIMATIC PCS 7 操作员系统的过程画面中通过 RC 块符号以及 

RC 面板来表示每一个路径块。选择工厂节点（同义词：节点、

位置）的操作可通过下拉列表进行（下拉式列表框）。部分路径

以及整个路径的工厂节点就是用于请求某个物料传送过程的参数

（来源、目标、中间点），这些参数用来标记每一个部分路径的

起点、终点以及物料传送过程的来源和目标。

SIMATIC Route Control 可利用集成于过程控制系统中的 SIMATIC 

Logon 进行访问控制，并管理工程、操作和维护人员的访问权限。

路径控制工程

在利用  SIMATIC PCS 7 进行工厂组态时，路径控制组态使用

SIMATIC PCS 7 标准库中的块对基本组态进行补充。这样就可以很

方便地利用 SIMATIC Route Control 对现有的 SIMATIC PCS 7 工厂

进行扩展。

可通过路径控制库中的统一接口块，在 CFC 编辑器中对用于控制

物料传送的工艺对象（RC 元件）进行匹配。属于 RC 元件的有：

• 控制元件（执行器）

•  传感器元件（传感器）

•  参数元件（额定值）

•  连接元件（和部分路径相关的物料信息）

在 SIMATIC 管理器中将部分路径和整个路径的工厂节点组态为

“工厂单元的设备属性”，并将其与 SIMATIC PCS 7 项目的其它 

RC 相关基本数据一并转移到 RC 项目中。

路径控制库

路径控制库中包含进行 RC 配置的块，以及对传送路径和 RC 元件

的接口块进行配置的块。可在 CFC 编辑器的目录中使用。

路径控制向导

路径控制向导在使用 RC 接口块扩充的 SIMATIC PCS 7 基本组态以

及 RC 工程工具中的实际 RC 组态之间起到接口作用。该向导可通

过 SIMATIC 管理器菜单调用，接收 SIMATIC PCS 7 项目的特定 RC 

组态数据，并转移到路径控制工程中。其间将执行合理性检查、

定义 AS-OS 以及 AS-AS 通讯连接（NetPro 和 CFC），并组态 RC 

服务器消息。
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路径控制工程工具

在 RC 项目中采用了 PCS 7 项目中与 RC 相关的基本数据之后，接

下来就是使用路径控制工程工具组态该 RC 特定的对象：

• 部分路径：将传送路径划分成部分路径有助于提高灵活性，并能

通过复制最大程度地减少组态花费。相关的部分路径参数：“双

向”和“优先级”（查找路径时以部分路径优先级的最小总和确

定整个路径）

• 互连：将 RC 元件安装到某个部分路径中后，它们会根据类型获

得附加属性，这些属性可以通过组态对话窗口进行编辑（例如在 

“关闭阀”基本位置中）。

• 功能目录：可根据工艺和产品特定的状况，将部分路径分配给功

能目录，例如“清洁”或“产品传送”，使用功能目录可以根据

物料传送过程的类型来限定查找路径时的结果数量范围。

• 功能步骤/流程功能：功能目录中含有多达 32 个可组态的工艺流

程功能，这些功能可通过在部分路径中互连的 RC 元件来确定物

料传送流程，例如控制元件的基本位置、打开传送阀、打开来源

阀、启动泵。

在路径控制工程工具的矩阵中组态部分路径，并将 RC 元件分配给

相应的部分路径。可以借助一般元件，将根据用户特定要求创建的对

象或块集成到 RC 项目之中，然后如同 RC 元件一样对其进行处理。

有一些专用组态功能可以减轻重复性的常规工作，并扩大用于控

制物料传送过程的选项范围，例如：

• 以 CSV 文件格式将组态数据导出到 Microsoft Excel 中进行复制

和编辑，然后再重新导入到路径控制中。

• 通过可组态的功能标识控制部分路径的共同使用

• 根据保存在部分路径连接元件中的物料标识检查物料兼容性，当

物料流程不兼容时锁闭部分路径

• 将运行时来自于过程的额定值接入到路径块（例如称量量）路径

控制中心（RCC）

可通过路径块的 RC 面板，或通过操作员站中的键盘打开路径控制

中心 RCC。该控制中心可在多个相互一致的视图中显示某个物料传

送过程的所有相关路径数据以及错误信息。主要功能特征如下：

•  所有 RC 元件及请求细节一览表

•  可根据运行方式（手动/自动）操作所选的物料传送过程。

 适用于手动运行模式的有：

 － 请求、开始、停止、继续以及结束物料传送

 － 设置/更改请求参数（工厂节点、来源、目标、中间点）

 － 设置/更改常规属性（功能目录、功能标识、物料标识以及

“忽略错误”）

 － 激活/禁用流程功能

•  对由于 RC 元件锁定、部分路径锁定、矛盾的控制信号或者不允

许使用后续物料所引起的物料传送请求错误进行诊断

•  对正在执行的物料传送过程进行诊断：

 － 在 RCC 的路径视图中以颜色或文本显示传送路径状态

 － RC 元件反馈信息详细分析

•  服务器功能：选择 RC 服务器、显示 RC 服务器状态、更新视图

•  显示已登录的操作员

•  定义路径参数（来源、目标、物料、功能标识等）；保存、加载

这些带有名称的设置

•  在“AS 正在维护”和“AS 正在运行”之间进行切换

图：路径控制中心（RCC）
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进行传送网络组态和物料传送类型测试时，将路径控制组态数据

传送给路径控制服务器，之后通过路径控制中心在适当的时候激

活这些数据。以后在查找路径时就会考虑这些新的数据。

路径控制服务器（RC 服务器）可为路径控制客户机（路径控制中

心）提供所需的数据，并将其操作传送给自动化系统。

如果有物料传送过程正在队列中等待，则要通过控制器，或者由

操作员通过路径控制中心（RCC）请求路径。除了要指定来源、

目标和 10 个以下的可选工厂节点（中间点）之外，也要将启动信

号施加到自动化系统的路径控制块。接着 RC 服务器会开始查找路

径，将静态定义的部分路径（如有可能）合并成一个完整的传送

路径。路径控制将从这里开始控制、监控传送路径上的所有 RC 元

件。工厂控制系统仅需控制个别的工艺功能。出现错误时，操作

人员会得到关于出错原因的详细诊断信息，例如查找传送路径为

何失败。

如需进行维护，可将自动化系统设定为“正在维护”（out of 

service）。该自动化系统所执行的物料传送过程尽管还可执行至

结束，但不会再允许执行新的传送过程。

路径控制服务器

SIMATIC Route Control 亮点

• 采用灵活的模块化结构，具有可升级的硬件和软件组件，适

合于单用户和多用户系统

 － 可根据工厂规模以及特殊要求进行最佳调整

 － 可随着工厂规模的扩大而扩充规模，不必预留成本昂贵的

备用容量

• 采用冗余路径控制服务器，能实现高可用性

• 可紧密集成到 SIMATIC PCS 7 操作和监控策略以及工程系统中

 － 无需客户定制的接口

 － 无需重复组态

 － 以后可以集成到已有项目之中

• 可以与 SIMATIC BATCH 结合使用

• 工厂透明度

 － 通过部分路径以相同方式绘制工厂的路径网

 － 可利用工厂规划轻松分配 RC 元件的部分路径

• 可以在组态、调试或运行期间对工厂改造快速作出反应（例

如附加的阀）

• 排他性占用参与物料传送过程的 RC 元件和部分路径

• 减少组态花费以及调试时间

 － 可划分成若干部分路径，并且可通过复制方式进行组态

 － 可将组态数据导出到 Microsoft Excel 之中，从 Excel 重新

导入编辑好的数据

 － 可通过 RC 向导减少复杂、重复性的任务

 － 类似于应用程序风格的功能封装，可作为整体进行控制

• 可使用共同的部分路径进行物料传送（具有多个来源或目

标，可进行无扰切换）

• 可考虑物料兼容性，防止意外混合或意外的物料顺序

• 自动计算移送量

• 可利用筛选器功能记录路径报告；屏幕显示和打印输出

• 可在组态过程中进行在线测试，以检查完整性以及是否有矛

盾之处和无用组合

• 可对物料传送请求错误以及正在执行的物料传送过程进行详

细诊断
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过程安全
过程自动化安全集成与 SIMATIC PCS 7

过程工业通常均具有错综复杂的生产流程，其间可能会产生或要

处理对健康有危害或易爆性的物料和混合物。在此出现故障或错

误均有可能对人、机器、工厂和环境造成致命的后果。

因此西门子安全技术的宗旨就是将技术设备对人、工厂和环境的

潜在危险减小到最低程度，且不对生产。过程有任何影响。为此

需要有一种能够在必要情况下随时使工厂进入安全状态的可靠安

全系统（安全仪表系统，SIS）。

以西门子的安全系统为基础，利用过程自动化安全集成技术提供

适合于过程工业领域安全、容错型应用的丰富产品和服务。可提

供涵盖所有范围的安全功能：从安全仪表、安全容错控制器直至

执行器（例如位置调节器、阀和泵）。

如果与 SIMATIC PCS 7 组合使用，就可充分挖掘过程自动化安全集

成技术的巨大潜力。由于这些安全产品均具有模块化和灵活的特

性，因此可以非常灵活地进行组合。不仅可以根据具体要求定义

安全系统集成在过程控制系统中的程度，也能定义控制器、现场

总线和过程 I/O 的冗余程度（柔性模块化冗余）。由于安装空间、

硬件和布线范围以及装配、安装和工程所需时间均有所减少，因

此这种将安全系统完全整合在 SIMATIC PCS 7 中的方式具有极大的

成本优势（就工厂的整个生命周期来看）。

这种安全技术和由此实现的安全应用均具有极高的效率，并满足

相关国家和国际标准的要求，例如：

• IEC 61508（至 SIL 3）— 安全系统设计和运行规范的基础标准

• IEC 61511 — 过程工业的应用标准
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过程自动化安全集成与 SIMATIC PCS 7

过程自动化安全集成 — 适用于 SIMATIC PCS 7 产品系列

自动化系统

AS 412F/FH

AS 414F/FH

AS 417F/FH

安全容错型控制器，采用简单或冗余构造（高达 SIL 3），适用于低端、中等以及高端性能

范围

工程 可使用连续功能图（CFC）或 SIMATIC Safety Matrix（因果矩阵）以及经过 TÜV 认证的功

能块（可达 SIL 3）

SIMATIC ET 200 ET 200M

适用于多通道应用的模块化 I/O，带有数字量输入和输出模块以及模拟量输入模块

（可达 SIL 3）。

ET 200S

位模块化 I/O，带有数字量输入和输出模块以及安全电机起动器（可达 SIL 3）

附带 PROFIsafe 的 PROFIBUS 适用于在同一根总线电缆上进行标准和安全通讯，经过 IEC 61508 认证（SIL 3）

过程仪表/过程设备 PROFIBUS PA 上的安全过程仪表/设备：

压力变送器 SITRANS P DS III（SIL 2）连接在采用 PROFISafe 行规的PROFIBUS PA 安全现场总

线上（经过使用验证，安全等级 SIL 2）

连接在远程 I/O ET 200M 上的安全过程仪表/设备：Pointek CLS 200/300 模拟（SIL 2）、

Pointek ULS 200（SIL 1）、SITRANS P DS III 模拟/HART（SIL 2）、SITRANS TW Series（SIL 1）、

SIPART PS2、2/4 线制（SIL 2）

应用

－ 部分行程测试

－ 燃烧器块库

预定义功能块和面板，适用于对阀门进行在线测试，可对阀门进行预

防性诊断，对生产没有影响

经过 TÜV 认证的燃烧装置管理系统功能块库

安全应用程序

反馈
阀门位置

额定值
阀门位置

气动关断阀

安全仪表功能

供气入口

电磁阀

SIS控制器

DP/PA 耦合器

阀门位置控制器
SIPART PS2

ET 200M

F-DO
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单通道、非冗余结构

分布式 I/O 以及直接现场总线连接 分布式 I/O 直接现场总线连接

有源现场
分离器

有源现场分配器

冗余、高可用性和容错型结构 灵活模块化冗余
在模块层或设备层上

AS 412FH/
AS 414FH/
AS 417FH

AS 412FH/
AS 414FH/
AS 417FH

AS 412FH/
AS 414FH/
AS 417FH

F模块
F模块

F模块和标准模块
F模块和标准模块

F模块和标准模块

F模块和
标准模块

标准模块

标准模块

模块或通道冗
余通过多个独
立的站点

PROFIBUS PA

PROFIBUS PA

PROFIBUS PA

PROFIBUS PA

PROFIBUS DP

DP/PA 链路

DP/PA 链路

ET 200M
ET 200M

Y形链路

ET 200M
ET 200M

ET 200M
ET 200M

ET 200M

ET 200S

ET 200S

DP/PA 链路
附带冗余
DP/PA 耦合器

DP/PA 链路
附带冗余
DP/PA 耦合器

除了基于过程自动化安全集成的 SIMATIC PCS 7 系统的所有结构层

次之外，通常区分为以下两种结构类型：

• 单通道、非冗余结构

• 冗余、高可用性和容错型结构

这两种结构类型均非常灵活，具有很大的自由设计空间，可满足

不同客户的要求。不仅可以在 I/O 设备范围内灵活组合标准功能

（基本过程控制）和安全功能，也可以选择在控制器层将其合并

在一个系统之中，或者将其分离。可使用柔性模块化冗余功能实

现多种配置方式。

根据所使用的过程 I/O，在各个结构层次（控制器、现场总线、I/O 

设备）中也有以图形表示的组态选项。

安全自动化系统

安全 SIMATIC PCS 7 自动化系统有两种结构类型：

• 单站：仅具有一个 CPU 的单通道安全型 AS 412F/AS 414F/AS 417F

• 冗余站：AS 412FH/AS 414FH/AS 417FH 具有两个冗余 CPU，安

全相关和容错型

所有这些系统都能够进行多任务处理，即可以在一个 CPU 中同时

执行多个程序，基本过程控制应用程序以及安全相关应用程序均

可同时执行。它与 ET 200M/S 分布式 I/O 系统的安全相关信号模块

一起，或直接通过现场总线连接安全传感器，从而识别过程中的

错误和自身的内部错误，并在发生故障时自动将装置置于安全状

态。在一台设备不同的自动化系统中运行的安全程序，可通过工

业以太网总线进行安全通讯。

图：适用于安全型 SIMATIC PCS 7 系统的结构类型
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过程自动化安全集成

与 SIMATIC PCS 7

图：安全矩阵：将精确定义的反应（结果）分配给发生的事件（原因）

用于安全功能的工程工具

S7 F 系统中的 F 块库以及 SIMATIC 安全矩阵可用来对安全型 AS 

412F/FH、AS 414F/FH 和 AS 417F/FH 进行配置和编程。

带有 F 块库的 S7 F 系统

工程工具 S7 F 系统可用来对 AS 412F/FH、AS 414F/FH 和 AS 

417F/FH 以及 ET 200M/S 系列中安全相关的 F 模块进行参数设

置。支持通过下列功能进行组态：

• 与安全 F 程序进行比较

• 利用校验和识别 F 程序中的变化

• 分离安全功能和标准功能

可以通过密码保护防止擅自访问 F 功能。集成于 S7 F 系统中的 F 

块库包含预定义的功能块，CFC 或 Safety Matrix 以此为基础生成

安全应用。这些经过认证的 F 块均非常坚固耐用，且可以捕捉编程

错误（例如除数为零或数值溢出）。因此不必进行编程即可识别

错误或对错误作出反应。

SIMATIC 安全矩阵

SIMATIC Safety Matrix 是西门子的创新型安全生命周期工具，可

作为 CFC 的补充，用来对安全应用及其运行和维修进行方便的组

态。该工具基于因果矩阵原理，特别适用于定义状态需要有一定

安全反应的过程。

使用安全矩阵不仅使得安全逻辑编程变得更为方便，而且速度也

明显快于传统方式和方法。

在对工厂进行风险分析时，组态工程师可以将精确定义的反应

（结果）分配给过程中可能发生的事件（原因）。首先在类似于

电子表格的矩阵表的水平行中输入可能的过程事件（输入），然

后对其类型和量、逻辑运算、可能出现的延迟和联锁以及可以承

受的错误进行组态。随后在垂直列中对分配给某个特定事件的反

应（输出）进行定义。

只要简单点击行与列交叉处的单元格，就可将事件和反应关联起

来。Safety Matrix 将根据这些赋值自动生成与安全相关的复杂 CFC 

程序。组态工程师不需要任何专业编程知识，可以将精力完全集

中于工厂的安全要求上。

图：利用 CFC 的安全应用工程
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PROFIsafe，

安全 I/O 模块

附带 PROFIsafe 的 PROFIBUS

将标准 PROFIBUS 与 PROFIsafe 行规结合使用，就能在自动化系统

的 CPU 和安全过程之间进行安全通讯。该解决方案支持在同一根

总线上运行标准和安全组件。不必单独添置成本昂贵的安全总线。

PROFIsafe 行规可以在设备/系统内作为附加软件层执行，不会改变

标准 PROFIBUS 的通讯机制。PROFIsafe 通过附加信息进行了报文

扩展，对延迟、不正确的序列、重复、损失、错误寻址或数据虚

假等通讯错误进行纠正。

安全 F 模块

F/FH 自动化系统的安全功能与 ET 200M 和 ET 200S 的安全 I/O 模

块十分匹配。ET 200M/S（DI/DO/AI）的冗余架构 F 信号模块既可以

诊断内部错误，也可以诊断外部错误。它可以执行自检（例如检查短

路或断线），并且可以自行检查参数设置中设定的时间偏差。

根据规格不同，输入模块可支持模块上的 1oo1 和 2oo2 分析功

能。由 CPU 负责进行其它分析，例如模拟输入的 2oo3 分析。在

某个输出端出错时，数字量输出模块能够通过第二个关断路径进

行安全关断。

用于 ET 200M 的 F 信号模块 数字输入模块

SM 326 F

数字输入 SM 326

F NAMUR [EEx ib]

数字输出模块

SM 326 F

数字输出模块

SM 326 F

模拟输入 SM 336

F HART

最大输入/输出数量 24（单通道，使用 SIL 

2 传感器时）

12（双通道，使用 SIL 

3 传感器时）

8（单通道）

4（双通道）

10，以 5 个一组的

形式电位隔离

P/P 切换

8，以 4 个一组的

形式电位隔离

P/M 切换

6 （单通道）

15 位 + 符号

2 线或 4 线连接

可达到的最大安全等级符合 IEC

61508 / EN 954-1

单通道：SIL 2

双通道：SIL 3

单通道：SIL 2

双通道：SIL 3

SIL 3 SIL 3 SIL 3

输入及输出电压 DC 24V NAMUR DC 24 V DC 24 V －

输入及输出电流 － － 信号为“1”时，

每个通道为 2A

信号为“1”时，

每个通道为 2A

4 ... 20mA 或

0 ... 20mA

防短路传感器电源 每 6 个通道 4 个，以 2 

个一组的形式电位隔离

每 1 个通道 8 个，相

互间电位隔离

－ － 每 1 个通道 6 个

冗余 模块冗余 模块冗余 模块及通道冗余 － 模块及通道冗余

模块和通道诊断 ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

尺寸 80 x 125 x 120 80 x 125 x 120 80 x 125 x 120 80 x 125 x 120 40 x 125 x 120

用于电子模块的 ET 200S 电源模块 PM-E

电源电压 DC 24V/10A DC 24 ... 48V ； AC 24 ... 230V ；带保险丝

应用范围 所有电子模块类型，也包括安全型模块（4/8 F-DI, 4 F-DO）；受电压范围限制

诊断 负载电压 负载电压与保险丝

安全型 ET 200S 电子模块（F 模块）

模块类型 数字输入 4/8 F-DI 数字输出 4 F-DO

I/O 数量 4（双通道，使用 SIL 3 传感器时）

8（单通道，使用 SIL 2 传感器时）

4，当电源为 DC 24V/2A，P/M 转换，至 SIL 3

P/M：适用于非接地负载（零线与地线分开）

输入及输出电压 DC 24V

模块与通道诊断 ✓ ✓
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安全 I/O 模块

用于 ET 200S 的安全 F 电机起动器

• 用于故障安全型电机起动器的电源模块 PM-D F PROFIsafe

• 7.5kW 以下的安全型电机起动器，可使用制动控制模块进行扩展

 －直接起动器 F-DS1e-x

 －反向起动器 F-RS1e-x

通过关断信号使用上游的 PMD F PROFIsafe 电源模块有选择性地关

断安全相关 ET 200S 电机起动器。除了具有一个断路器/接触器组

合外，安全电机起动器还有一个用于识别故障的安全电子分析电

路。如果在紧急关机时需要执行开关动作的接触器失灵，电子分

析电路就会识别出故障，并安全切断电机起动器中的断路器。

用于安全切断的 PROFIBUS PA 设备

• SITRANS P DS III PROFIsafe

数字式压力变速器 SITRANS P DSIII 是市场上的首款可按照 IEC 

61508/IEC 61511-1 规定的  SIL 2 等级执行安全关断操作的 

PROFIBUS PA 设备。西门子已经利用 PROFIsafe 驱动器将其标准测

量仪扩展成了适合于测量压力、绝对压力、差压的测量设备。

该压力变速器可以在安全应用中通过 PROFIBUS PA 与 AS 412F/

FH、AS 414F/FH 或 AS 417F/FH 连接在一起。PROFIBUS PA 电动气

动位置调节器的数字输入端可以使用 SIPART PS2 PA 来执行安全关

断操作。

如果采用冗余设计，也可以实现安全等级达到 SIL3 的测量电路。

过程安全亮点

• 过程自动化安全集成 — 产品与服务丰富多采，适用于过程工

业领域的安全、容错和高可用性应用

－ 便于实现、操作、维护安全应用

－ 当情况有变时能够进行灵活匹配，因此可以确保投资安全

－ 能够可靠消除危险和风险

• 安全技术均集成在 SIMATIC PCS 7 过程控制系统中

－ 可在一个控制器中对基本过程控制功能和安全功能进行处

理：安全等级为 SIL 3， AK 6 可以仅有一个 CPU

－ 可通过一个共同的现场总线（带有  P R O F I s a f e  的 

PROFIBUS）在控制器和 I/O 模块之间进行标准通讯和安全

通讯 — 不必单独添置安全总线

－ 可在 ET 200M/S 站点中混合运行标准功能和安全 F 功能

－ 可对基本过程控制以及安全自动化进行通用数据管理，包

括过程可视化管理和诊断，不必花费费用进行数据处理

• 可将安全应用嵌入到 SIMATIC PCS 7 操作员站上的过程可视化

管理系统之中

• 安全功能组态是利用 PCS 7 工程系统进行集成系统组态的一

部分

－ S7 F 系统、CFC 和 SIMATIC 安全矩阵均集成在工程工具集

之中

－ 利用 CFC 工程工具对基本过程控制功能和安全功能进行配置

－ 安全矩阵可用来创建安全功能，不需要专门的编程知识，

比使用 CFC 更快、更简单且更轻松

• 可自动兼顾过程可视化系统中与安全相关的故障信息 — 使用

相同的时间戳

• 可以对传感器/执行器、自动化系统直至操作员系统进行通用

诊断和维护

• 利用 PCS 7 资产管理系统将安全技术纳入诊断与维护功能之中

• 可降低整个生命周期成本

－ 可降低硬件、装配、布线、安装、工程以及调试成本，同

时可提升集成水平

－ 采用统一的系统/工具环境，入门所需的时间较少

－ 可减少型号与零件数量，降低备件库存管理成本
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全面的 IT 安全防范措施

企业资源计划（ERP）

制造业执行系统（MES）

终端总线 1（OS-LAN） 终端总线 2（OS-LAN）

防火墙

防火墙 防火墙

安全单元

工厂总线 1 工厂总线 2

安全单元

图：深层次安全结构示例

随着控制系统不断向标准化、开放化与网络化方向发展，其安全风

险与日俱增。诸如计算机病毒、蠕虫或木马病毒之类的有害程序或

者非授权人员操作引起了许多潜在危险，包括造成网络不堪重负或

瘫痪、盗窃密码和数据、非法干预过程自动化系统。除了会造成物

质损失之外，故意破坏行为也有可能危及人身安全和环境。

SIMATIC PCS 7 安全方案

SIMATIC PCS 7 可利用其开创性的安全理念，提供基于深层次安全

结构的全面解决方案来保护过程控制系统（深度防卫）。这种方

案的特色就在于其全面的集成方法。并不仅限于使用各种安全方

法（例如加密）或设备（例如防火墙），更在于多种安全措施在

工厂网络中的相互配合作用。

SIMATIC PCS 7 安全方案还包括和下列主题相关的说明和建议（最

佳实践）：

•  构建具有深层次安全性能的网络结构（深度防卫），将工厂划分

成若干安全单元

•  使用名称解析、IP 地址分配以及划分子网的方式进行网络管理

•  在 Windows 域中运行设备（Active Directory）

•  管理 Windows 操作权限以及 SIMATIC PCS 7 操作权限；将

SIMATIC PCS 7 操作权限集成到 Windows 管理器中

•  可靠控制 Windows 网络中的时钟同步

•  管理 Microsoft 产品的安全补丁

•  使用杀毒软件和防火墙

•  技术支持与远程访问（VPN，IPSec）

关于保护自动化工厂的安全问题和建议在“SIMATIC PCS 7 安全方

案，建议和说明”手册中有详细说明。

在 ARC Advisory Group 2007 年 9 月的学术论文“使用 

Siemens SIMATIC PCS 7 保护过程控制安全”中提到：西门

子为过程管理系统 SIMATIC PCS 7 提供了一项高效、全面的

安全方案。更多信息请访问：

www.siemens.com/pcs7/safety_Security
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全面的 IT 安全防范措施

图：SCALANCE S 工业安全模块

安全方案的系统支持

SIMATIC PCS 7 系统通过下列方式支持实现相关规范和安全方案的

建议：

•  兼容最新版杀毒软件 Trend Micro Offi ceScan、McAfee Virusscan 

和 Symantec Norton AntiVirus

•  使用本机 Windows XP 防火墙

•  SIMATIC 防范控制（SSC），用于在安装过程中自动设置 DCOM、

注册表和 Windows 防火墙的安全参数

•  通过 SIMATIC Logon 进行用户管理和验证

•  集成 SCALANCE S602、S612、S613 工业安全模块

SCALANCE S 工业安全模块

SCALANCE S602、S612 和 S613 工业安全模块可在运行过程中作

为防火墙，防止有人非法访问工业系统/设备或以太网网络的网络节

段。SCALANCE S612 和 S613 还可通过加密和验证（VPN）对系统

/设备或者网络节段之间的数据传输进行保护，防止非法数据操作和

间谍程序。
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OpenPCS 7 和制造业执行系统接口
使用 OpenPCS 7 分析、管理过程数据

OS客户机 OPC客户机

OS服务器

自动化系统

OpenPCS 7
服务器

（OS多客户机
配有 OpenPCS 7）

Microsoft
Visual Basic

用于应用

Microsoft Excel
SAP

图：OpenPCS 7 服务器用于通过 OPC 进行的数据交换

生产规划、过程数据分析与管理系统（OPC 客户机）的层次高于

过程控制系统，可以通过 OpenPCS 7 服务器访问 SIMATIC PCS 7 

的过程数据。

OpenPCS 7 服务器可以收集用于 OPC 客户机的数据，这些数据根

据系统配置分布在不同的 SIMATIC PCS 7 站点上（OS 服务器、中

央存档服务器 CAS）。OpenPCS 7 服务器可以依据以下因素来分

配数据

•  时段（OS1/OS2/ ... /CAS）

•  位置（OS1/OS2/ ...）

• 冗余（OS1 主站/OS1 待机等）

OpenPCS 7 接口基于 OPC 规范（开放性、高效性、互操作性），

该规范主要利用 Microsofts DCOM 工艺（分布式组件对象模型）

在应用之间进行通讯。它支持下列标准化访问选项：

OPC DA（数据访问服务器）

用于根据 OPC 规范 OPC DA V1.00、V2.05a、V3.00 对过程数值进

行读、写访问

OpenPCS 7 服务器可作为 OPC DA 服务器，将 OS 数据管理系统中

的当前数据提供给其它应用。OPC 客户机可以显示正在执行的变

更，也可写入数值。

OPC HDA（历史数据访问服务器）

用于根据 OPC 规范 OPC HDA V1.20 对存档的过程数值进行读访问

OpenPCS 7 服务器可作为 OPC HDA 服务器，将 OS 存档系统中的

历史数据提供给其它应用。OPC 客户机（例如报表工具）可以通

过设定某一时间段的开始与结束时间，有的放矢地请求所需的数

据。可以通过 HDA 服务器对多种合计函数（例如方差、均值或者

积分）进行预处理，从而减轻通讯负担。

OPC A&E（报警与事件服务器）

用于根据 OPC 规范 OPC A&E V1.10 对消息、报警和事件进行读访问

OpenPCS 7 服务器可作为 OPC A&E 服务器，将 OS 消息以及所有过

程伴随值传送给生产与企业管理层中的订阅用户。也可在此处对其

进行确认。筛选和订阅机制可用来传输经过更改的选中数据。

OPC "H" A&E（历史报警与事件服务器）

用于对存档的报警和消息进行读访问

通过西门子对 OPC 标准接口进行的扩展，OpenPCS 7 服务器能够将

存档中的历史报警和消息传送给生产与企业管理层中的订阅用户。

OLE-DB

通过 OLE-DB 可以很方便地以标准化形式直接访问操作员系统的 

Microsoft SQL Server 数据库中的存档数据，从而可以访问含有相

应过程伴随值、消息以及用户信息的所有 OS 存档数据。
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使用 SIMATIC IT 集成并同步所有业务过程

制造执行系统（MES）（如西门子的 SIMATIC IT）能够有效集成生

产过程和物料管理系统。它支持在各个生产阶段中对所有与生产

相关的设备和应用进行协调。

使用 SIMATIC IT 可以将全部生产知识建立模型、精确定义运作过

程，并能实时采集 ERP 层和生产层中的数据。这样就可以更为有效

地控制运作过程，将停机时间、生产废料以及返修工作减少到最低

程度，对库存进行优化，迅速、灵活地回应不同的用户要求。

业务和生产过程的模型透明、易于理解并独立于控制系统。即使

是复杂的业务和生产过程，也能轻松建立模型。可以毫无困难地

高效并入今后所做的更改。

使用 SIMATIC IT 对业务与生产过程进行建模，除了能够进行缜密

的文档管理之外，还能够有效保护所使用的专有技术。

工厂与生产模型可以保存在库中，在以后的其它项目中重新使用。

以这种方式可以在企业的各个地点进行流程标准化。随时随地均有

“最佳方法”可供使用。这样就可防止在实施过程中犯错，从而保护

投资安全、减少引进和维护成本、明显缩短项目持续时间。

SIMATIC IT 的产品体系结构和功能均符合 ISA-95 标准的要求，这

是国际公认的制造业执行系统与制造业运作管理标准。

SIMATIC IT Bundles

SIMATIC IT 由专为不同任务设计的各种组件构成，由 SIMATIC IT 生

产建模器（Production Modeler）对这些任务进行协调。可利用下

列捆绑产品形式的 SIMATIC IT 组件来实现相关基本功能：

SIMATIC IT Plant Intelligence

用来定义关键绩效指标，使其与用来对工厂进行现实评估的工厂

模型相一致。

SIMATIC IT Genealogy Management

用于整个企业内的物料管理，同时兼顾相关法律规定。

SIMATIC IT Order Management

用于从规划直至实施的订单管理，包括确定期限、调度、监控与记录。

该产品组合可通过其它捆绑产品进行补充，例如 SIMATIC IT Basic 

Tracking & Tracing、SIMATIC IT Basic Production Management 或

SIMATIC IT Production Suite。

每一个捆绑产品均可扩展下列选项：

•  SIMATIC IT PDS-I（Predictive Detailed Scheduler - Interactive）

•  SIMATIC IT Report Manager

•  SIMATIC IT OEE-DTM Option（Overall Equipment Efficiency/

Down Time Management）

•  SIMATIC IT SPC（Statistical Process Control）

SIMATIC IT 可通过专门用于 ISA-95 功能的组件，使 MES 产品范围

更加完善：

•  SIMATIC IT Unilab

•  SIMATIC IT Interspec

•  SIMATIC IT XHQ
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移植
投资未来

西门子的移植策略

系统方面

逐步 可匹配 灵活

创新工艺

工厂方面 生产方面

HMI/Batch
－ 替代旧款 HMI
－ 替代 Batch 系统

控制器/网络
－ 替代控制器
－ 通向 SIMATIC PCS 7 的网关

I/O 现场接口
－ 继续使用 I/O
－ 用于 SIMATIC PCS 7
 的现场连接元件

创新压力
－ 经过改善的过程控制
－ IT 集成
－ 先进的过程控制 & 
 资产管理

生命周期阶段
－ 保持 & 现代化改造
－ 扩展 & 改进
－ 使用最新技术更新/替换

策略
－ 工厂/产品未来
－ 计划内的现代化改造 
 （改装）

降低成本
－ 维护预算
－ 投资预算

上市时间
－ 生产时间
－ 可用的停机时间

移植策略

全球化进程以及与日俱增的竞争压力迫使企业不断提高生产效

率、缩短产品投放市场的时间。为此需要不断优化工程和流程，

同时还要兼顾新的工业要求和法律法规。

为了使企业在未来也能满足市场要求，许多系统和工厂均必须进

行扩充和现代化改造。但由于所安装的基本硬件、应用软件以及

操作和维护人员的专业知识本身就具有巨大的价值，因此对于工

厂运营者而言，保障投资在任何现代化改造过程中均具有十分重

要的意义。

经验显示，决定移植成功与否的关键因素就在于提供一种既能满

足用户要求、又适用于相应工厂的技术解决方案。其中的关键又

在于将技术与财务风险减小到最低程度，并保证前期投资尽可能

长时间发挥作用。同时必须对系统组件的不同生命周期加以考

虑，基于 PC 的工作站生命周期为 5 年，控制器为 15 年，输入与

输出组件以及线路的生命周期则达到 25 年以上。

因此西门子所承担的任务并不仅仅在于完全替代现有的系统，而

是要与客户及其系统集成商紧密合作，以具有最新技术水准的 

SIMATIC PCS 7 过程控制系统为基础，根据客户要求打造一种面向

未来的解决方案，同时遵循下列方针：

•  逐步进行系统创新

•  能够与工厂的现有条件相匹配

•  可根据生产要求灵活配置

移植产品组合

西门子早就认识到了移植对于过程自动化的重要意义，多年以来

一直在提供为数众多的移植产品和解决方案，用于其广为全球业

内人士称道的系统。通过对这些移植产品进行持之以恒地扩充，

西门子目前已有能力利用 SIMATIC PCS 7 对其它制造商的旧系统进

行现代化改造。从一开始，西门子的移植策略就遵循下列原则：

对已安装的现有基础设施逐步进行现代化改造，且无需中断系统

运行 — 即尽可能不使工厂停产，或者使停产时间尽可能缩短。因

此西门子能够协助客户达到长期保障其前期投资的目标，使资产

收益率（Return on Assets）达到最大化。
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西门子在移植方面的专业知识已随着时间的推移而日臻完善。

历经大量移植项目所积累的经验已经融入到更加有效的新型产

品和技术之中。其典型示例就是“数据库自动化（Data Base 

Automation，DBA）”。利用 DBA 和插件接口可以读入组态数

据，再通过标准化用户接口显示和配置。

因此 DBA 可以在系统支持下，以统一的形式移植不同输出系统的

操作员系统数据，由此可以获得始终如一的软件质量、安全性以

及再现性。

PROFIBUS PA

控制器
S7-400
S7-400H
S7-400FH

PROFIBUS DP
ET 200M

SIMATIC PCS 7

I/O I/O接口

OS

工程站

接受旧版 OS 的
工程数据

连接现有 I/O 模块
到 PCS 7/AS 

通过用于 PCS 7/OS 
的服务器替代 OS 

旧系统

在
项
目
的
任
何
阶
段
提
供
移
植
服
务

分线盒

接受控制器工程

现场终端适配器

控制器

客户机

通向数据耦
合器的网关

电机

工程系统服务器服务器

网关

移植组件 描述

OS 移植产品 •  从 SIMATIC PCS 7 OS 服务器连接到旧系统系统总线的接口

•  OS 转换工具（例如 DBA）

•  面板库

OS 移植服务 用于转换过程图像的工具/服务

AS 移植服务 用于将 AS 工程数据功能转换到 SIMATIC PCS 7 的工具/服务

BATCH 移植组件 使得现有系统可以使用 SIMATIC BATCH

网关
•  旧系统的系统总线与 SIMATIC PCS 7 之间的网关（主要用于 AS-AS 通讯）

•  网关的工程工具
重新使用旧系统 I/O 或现场终端组装件

（Field Termination Assembly，FTA）

•  重新使用 I/O（将旧 I/O 连接到 SIMATIC PCS 7 自动化系统，通常用于西门子系统）

•  用于进行现场布线的现场终端组装件（Field Termination Assembly，FTA）
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典型移植场景

可利用这些移植产品实现的典型移植场景如下：

场景 1：将现有的 HMI 系统替换成 SIMATIC PCS 7 操作员系统

如果 HMI （人机接口）系统的技术已经过时或者备件管理成本太

高、无法满足操作员工位的最新规范和标准的要求，或者它们需

要进行功能扩展（例如 IT 集成） ，可以很方便地将现有 HMI 系统

替换成 SIMATIC PCS 7 操作员系统。带有应用软件和过程 I/O 的控

制器保持不变。

•  成本最低

•  是否为风险最低化

•  延长整个工厂的使用寿命

•  新的应用可能

•  使系统向 IT 环境开放

场景 2：对现有工厂进行扩展

现有工厂得以保留，通过利用 SIMATIC PCS 7 扩充其它区段/工厂单

元对其进行现代化改造。

•  可以方便地逐步提升产能

•  风险一目了然

•  引进新的工艺（例如 PROFIBUS 现场总线、HMI）

•  使系统向 IT 环境开放

•  可以结合场景 1，通过统一的操作员系统进行过程控制

场景 3：全面的现代化改造

备件供应出现瓶颈、技术支持不够充分以及需要进行功能扩展

（例如现场总线技术或 IT 集成），这些情况迫使人们不得不利用

面向未来的过程控制系统 SIMATIC PCS 7 对旧系统进行全面现代化

改造。必要时也可在运行状态下进行改造该方案支持使用现有的 

I/O 层，从而确保布线、硬件组件或应用工程方面的投资。

• 提升性能

•  引进新的工艺（例如 PROFIBUS 现场总线、HMI）

•  使系统向 IT 环境开放

•  延长整个工厂的使用寿命

•  减少系统供应商的数量

•  消除瓶颈和依赖性

根据各个移植项目的特定技术和经济因素，可能有若干不同的移植

场景。移植产品均具有实现这些场景所需的模块化特性和灵活性。
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移植范围

利用现代化的 SIMATIC PCS 7 移植自己的过程控制系统当然是西门

子能够做到的事情，也是供应商和客户长期合作关系的重要组成

部分。除此之外，西门子也能够提供适用于第三方控制系统的移

植解决方案，例如 ABB、Honeywell 或 Emerson系统。

在实现移植项目的过程中，西门子可以与客户的系统集成商紧密

合作，系统集成商拥有常年积累的专业知识，对工厂以及用户的

需求了如指掌。这种伙伴合作关系能够保证工厂运营者获得最佳

移植解决方案。

更为重要的是：西门子可以为移植产品提供产品维护和客户支持

服务，如为标准产品提供的一样。与其他移植服务提供商相比，

西门子的强项就在于能够通过专业知识、服务、组件和备件供应

以及升级服务，长期为用户提供支持。

分布于世界各地的多处移植支持中心除了可以为客户提供产品支

持之外，还可提供进一步的支持：

• 制定移植方案

• 制定报价

•  工程设计/项目实施

凭借面向未来的 SIMATIC PCS 7 过程控制系统创新的移植解决方案

和服务、在过程自动化以及移植方面常年积累的专业知识以及全

球化服务，西门子向世人证明了其卓越的技术能力，是值得信赖

的合作伙伴。

以太网
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控制器
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服务
服务与支持 — 我们的服务涵盖项目各个阶段

我们的服务网络遍及世界各地，能够提供快速、可靠的支持。因

此，只要您决定选购 SIMATIC PCS 7 过程控制系统，即可享受顶级

服务。无论涉及何种类型的服务：在全球均有恰当的专业人员为

您提供快速有效的服务。

专门为您量身定制专业的培训课程！

正确的培训有助于在最短的时间内以最高的效率掌握过程控制系

统的使用方法。无论您是具有 PLC 产品经验的“改行者”，是刚

刚涉足过程自动化领域，还是已经具有该领域的基础知识：我们

均可为您提供量身定制的专业培训服务。

我们在全球 60 多个国家均设有培训中心，您可以在这里获取深厚

的 SIMATIC PCS 7 系统知识，或拓展现有的专业知识。无论您要参

加标准培训课程，还是根据用户情况安排的特殊课程：SIMATIC 培

训教程采用的是模块化结构以及切合实际的内容，能够让您迅速

具备资格、直接从制造商处全面了解专业技术知识。也可以由系

统专家直接在您的工厂进行实战型培训。

详细信息请访问：

www.siemens.com/sitrain

在线支持

内容丰富且随时可通过互联网访问的信息系统：

www.siemens.com/automation/service&support

技术支持

就相关技术问题提供专业咨询，按照用户的需求为我们的产品和

系统提供范围广泛的服务。

技术咨询

在项目规划和设计过程中提供支持：从详尽的实际状况分析和目

标定义、产品和系统问题的咨询，一直到提出自动化解决方案。

现场服务

提供调试和维护服务，以确保自动化工厂和系统的可用性。

优化与现代化改造

提供高水准的优化与现代化改造服务，以提升生产效率或节约成本。

组态与软件工程

在研发和组态过程中提供客户所需的支持服务，从配置一直到自

动化项目的实施。

维修与备件

全面的维修与备件服务能使运行可靠性保持最高水准。
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