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浅谈 S7―300PLC 常见故障诊断及处理方法
姚　波  

（宁夏工业学校，宁夏 石嘴山 753000）

摘要：PLC 具有适用范围广、容易使用、性能稳定、系统开发周期短，维护方便等特点，已在工业生产的所有领域广泛应用，本文

主要介绍西门子 S7-300PLC 在实际生产中遇到的常见故障诊断及处理方法。
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我们平时在教学中使用的 PLC 是 S7-300PLC，因为它体积小

巧、组态灵活、功能强大、模块配置灵活，扩展性强，通讯功能强大、

外观设计精巧、紧凑的特点，简单实用的分布式结构和通用的网

络能力，使得应用过程十分灵活，所以在学校和企业当中使用比

较广泛。教学中要求理实一体，且要与企业对接，因为教学场地

和设备的限制，一些常见故障及诊断在学校不能实现，学生无法

获得现场处理的一些知识储备，所以就现场遇到的一些问题通过

下企业学习以及与企业师傅交流后，浅谈关于 S7―300PLC 常见故

障诊断及处理方法：

一、首先要了解 S7-300 结构

S7-300PLC 是模块式中小型 PLC，使用于中等性能的控制要

求。有电源模块、CPU 模块、信号模块、功能模块、接口模块和

导轨组成。所有的模块都是独立的，可以通过 U 行总线把电源、

CPU 和其他模块紧密的固定在 S7-300 标准的铝制导轨上。

二、熟悉 S7-300 常见故障诊断信号及处理方法

（一）S7-300CPU SF 和 BF 故障指示灯介绍

SF：指示灯用作系统出错 / 故障显示，为红色，CPU 的硬件

出现故障或软件有错，带诊断功能模块出错时点亮。

BF：红色，亮时表示 PROFIBUS 总线故障。

SF 灯亮（红灯），BF 灯闪烁，一般是由于 BF 总线故障，连

带引起的 SF 系统故障灯亮。

（二）利用接口模件的 LED 灯诊断

1.SF 红亮，此灯亮一般会伴随 CPU 的 SF 灯红亮，即系统故障。

内部寻址错误，超出编程地址区，模块损坏，插件松动等原因引起。

解决办法：先上载备份 PLC 原程序，然后把 PLC 里的程序先

清除掉，SF 灯还亮估计就是硬件坏了，如果不亮了，就可能程序

有问题，检查程序找出原因。

2.SF 红亮，BF 红亮或闪烁，即总线错误。

解决办法：SF 灯亮而 BF 灯闪烁，肯定是分布式现场总线

PROFIBUS DP 通信或 DP 从站如伦茨变频器的问题，不要怀疑其

他软硬件问题；PLC 带模拟量模块如果有问题，仅仅 PLC 上 SF 灯亮，

比如具有硬件诊断模拟量模块我们可以设定模拟量信号断线、超

出量程等报警，而不会引起 SF 和 BF 灯同时亮；

3. 若模件所有灯均熄灭，检查 24V DC 电源模块。

三、利用西门子软件进行诊断

S7-300PLC 有很强的故障诊断功能，我们通过 STEP7 编程软

件可以获得大量的硬件故障与编程错误信息，这些标有日期和时

间的错误信息保存在 CPU 的诊断缓存区内，利用软件编程或查看

诊断信息，我们能快速地查找和排除故障，下面介绍几种我遇到

的常见的利用软件诊断故障的两种方法。

（一） 利用诊断缓冲器诊断

打开 STEP7 编程软件，在 SIMATIC 管理器中选择要检查的站，

执行菜单命令“PLC”→“诊断 / 设置”→“模块信息”，将打开“模

块信息”窗口，显示该站中 CPU 的信息。 在“模块信息”窗口中

的“诊断缓冲区”选项内给出了 CPU 中发生的事件一览表，选中“事

件”窗口中某一行的某一事件，下面灰色的“关于事件的详细资料”

窗口将显示所选事件的详细信息，使用“诊断缓冲区”可以对系

统的错误进行分析，查找停机的原因，并对出现的诊断时间分类。

（二） 显示硬件诊断信息

打开 STEP7 编程软件，在 SIMATIC 管理器中选中需诊断的项

目，执行菜单命令“PLC”-“诊断 / 设置”-“硬件诊断”，选择

对话框中“打开在线站点”，诊断视窗显示整个站在线的组态，

包括机架的组态和所有组态模件的诊断符号，这些诊断符号用来

形象直观地表示模块的运行模式和模块的故障状态，如模块故障、

模块上面会有红色的斜杠、当前组态与实际组态不匹配、无法诊断、

强制等。

四、下面介绍几种常见的在实际生产中容易出现故障的处理

方法

（一）输入输出模块接地故障的处理

1. 在实际生产中，会常常遇到输入输出模块接地，如接近开

关 24+ 接地，电磁阀线圈短路等。这种故障会导致 S7-300 子站会

跳闸或者把子站的 24V 电压拉低。通过把输入的接近开关在接线

端子一个一个的拆下来，用万用表电阻档量一下 24V+ 有没有接地，

如果没有接地重新接到端子上，直到找到接地的那个线，处理好

接地故障，恢复生产。

2. 数字量输入输出模块的好坏的判断，该车间采用四辊粗轧

机，用的轧制液是乳化液，左右两侧的操作柜，在乳化液蒸汽的

影响下，经常会损坏，首先打开编程软件，在程序里找到输入输

出点。在线监控程序，如果程序有输入输出，但是实际现场模块

没有反应，确定输入输出模块坏了。更换新的模块解决故障。

该企业高温合金炉 PLC 接地故障的报警，经过现场检查，确

定 24V+ 接地，PLC 所有模块的电压拉低，导致整个设备停止运行。

先通过所有的 24V+ 一路一路的拆下来对地测量，直到找到接地的

那根线，拆掉接地的这根线，恢复其他线路，送电，PLC 恢复正

常运行。按照线号，查看图纸，找到接地的这根，是炉门关到位

的限位开关，到现场打开炉门，发现接近开关的 24+ 接地了，用

绝缘胶带做好处理，重新接到端子上，整个设备恢复正常。

（二）利用诊断缓冲器解决设备的软故障

该车间罩式退火炉 5A 炉子保温阶段不定时 PLC 停机，导致

加热系统停止，影响了带材的性能，报警后设备不能按照 PLC 程



202 Vol. 4 No. 09 2022实践探索

序自动运行、打到手动位置还可以继续加热运行。我查看 CPU 的

诊断缓冲区看到最近发生的诊断事件，（下图 1），每次 CPU 停

止原因是：电源故障。经过现场检查，确定 PLC24V 直流模块电

源有问题，更换新的备件，彻底解决了这个软故障。

图 1 查看罩式退火炉 PLC 诊断缓冲器信息

（三）通讯故障的处理

图 2 进口高精度立式连续退火炉 PLC 硬件组态

图2是该厂进口的高精度立式连续退火炉传动的硬件连接图，

在实际生产中，会遇到 PROFIBUS DP 通讯故障，有两种通讯故障，

第一种是报警后不能复位，第二种报警能复位但是会反复出现。

遇到第一种报警，首先打开编程软件，软件中找到硬件组态，

打开在线站点，我们会看到很多报警的地址，这些地址的大小是

从小到大分配的，找到最小的那个地址，检查 DP 头的接线，这种

情况一般就是长时间运行设备震动导致接线松动造成的通讯故障。

其中立式炉一个 PROFIBUS DP 总线网络控制 73 台伦茨逆变

器在使用中频繁出现多台变频器读写通讯故障，有时变频设备复

位故障后能继续使用，严重时整段网络的变频器无法正常通讯，

影响设备正常使用。处理办法是要把该段网络上的所有 DP 头从

设备上取下来，从一端开始逐个检查了。第一个单独接线的接口，

是 ON 状态，然后你把邻近的第一个接口的开关也置为 ON，那么

这个接口以后的部分就断了。现在测最边上，就是单线接的那个

接口，之后的测量也一直都是测这个接口，电阻档测量起始端 DP

头接口的 3，8 位的阻值，假如电阻是 110 欧姆（被并联了），那

么这段线路就是通的，然后把中间刚才那个改动为 ON 的接口改

回到 OFF，然后是下一个接口改为 ON。就这么测下去，如果哪个

的电阻不是 110 欧姆了，就是那一段的线路出问题了。更换检查

出来坏的 DP 头，连接上设备，送电恢复使用，设备运行正常，监

控一段时间没有再发生类似故障。故障排除。

第二种故障我用最先进的通讯检查仪器解决。立式炉用

ROFIBUS Tester 5 BC-700-PB 检 测 通 讯 状 态，ROFIBUS Tester 5 

BC-700-PB 是一款功能强大的 DP 总线诊断和故障排除工具，用

于 PROFIBUS 线缆测试、物理链路层信号质量检测和协议层通信

分析。PB-T5 内置充电电池，单机模式下可以图形化显示信号质

量柱状图，快速查看检测结果。存储在 PB-T5 中的检测结果可导

入到 PC 软件中用于更详细分析。在不影响 PROFIBUS 正常运行的

情况下，ROFIBUS Tester 5 对 DP 段内所有主从站的物理层和协议

层同时进行完整检测，从而分析网络状况并定位故障源。现在我

半个月检测一次立式炉通讯，它能准确检测出瞬时干扰和早期错

误隐患，比如线缆老化、电阻丢失、接头松动等，可实现预防性

维护，有效避免非计划性停机。与上一代相比，PB-T5 的单机检

测功能更强大，同时还增加了线缆测试。

（四） 模拟量输入输出模块故障的处理方法

该厂步进式加热炉的控制画面，上面显示的全部是温度和流

量，这就会用到好多模拟量输入输出模块。模拟量模块出现问题，

模块上的 SF 红灯会亮。解决这种故障有两种方法：打开硬件组态，

找到报警的模拟量模块，在线监控这个模块，看看所有的通道数

值是否在变化，如果显示 W#16#7FFF，显示最大值，可能有两种

情况（1）模拟量通道坏了；（2）外部输入的热电偶有问题。

通过用好的热电偶接到刚才显示最大值的通道上，如果在线

监控这个通道数值有变化，说明此通道是好的，更换外部输入的

热电偶。如果数值没有变化，此通道坏的，更换模块，模块报警

消除，解决故障。更换模拟量输入模块是特别注意，量程模块的

可选设置为“A”“B”“C”“D”如表 1 所示，热电偶输入模块

是设置为“A”。如果设置不正确，更换完新模块后，会损坏模块。

表一 模块设置

模块量程设置 测量方法 测量范围

A 电压 -1000 ～ 1000mV

B  电压  -10 ～ 10V

C  电流：4 线变送器   4 ～ 20mA

D 电流：2 线变送器    4 ～ 20mA

五、结语

当现场设备出现故障时，应采用多种方法进行诊断分析，只

有多渠道、多方面地统筹考虑才能高效找出故障原因和解决方法。

以上是自己通过跟企业师傅交流后对 S7―300PLC 常见故障

排除经验的。
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