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基于西门子TIA系统的HMI多语言报警自动生成

杨Ǔ谦Ǔ王相力Ǔ刘Ǔ兴Ǔ潘纯清Ǔ王选衡
中国汽车工业工程有限公司Ǔ天津Ǔ300113

摘Ȟ要：本文围绕西门子TIA系统展开，深入探讨如何实现HMI的多语言报警自动生成功能。详细阐述了系统
的硬件基础、软件架构、多语言报警文本设计、TIA环境下的PLC与HMI程序设计要点、系统测试流程及实际应用案
例，旨在为工业自动化领域构建高效可靠的多语言报警系统提供全面且实用的指导。
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引言

在全球化的工业生产环境中，设备的稳定运行需要

高效的报警系统来保障。西门子TIA系统作为工业自动化
领域的重要开发平台，集成了强大的PLC编程和HMI组态
功能。利用该系统实现HMI的多语言报警自动生成，不
仅提高设计效率及减少错误，对企业内部设计标准化有

重要意义，同时能够满足用户不同语言背景操作人员的

需求，提高设备故障处理的效率和准确性，对工业生产

的连续性和稳定性具有关键意义。

以汽车制造生产线为例，一条大型生产线可能涉及

来自不同国家和地区的操作人员，他们对设备报警信息

的语言需求各不相同。若报警系统仅支持单一语言，

当设备出现故障时，非母语操作人员可能无法及时准确

理解报警内容，从而延误故障处理时间，导致生产线停

机，造成巨大的经济损失。而多语言报警自动生成系统

能够确保每个操作人员都能以自己熟悉的语言接收报警

信息，迅速做出响应，保障生产线的正常运行。

1��系统设计与技术架构

1.1  硬件基础与软件平台
本系统采用西门子1500系列PLC（如S7-1517F）作为

控制核心，搭配TP1200触摸屏HMI，构建高响应率的工
业自动化架构。1517F PLC具备强大的运算能力和存储空
间，其高性能处理器确保毫秒级故障检测，而HMI的12
英寸高清屏支持多语言文本实时显示。软件环境基于TIA 
Portal V17，集成PLC编程与HMI组态功能，实现统一开
发管理。

1.2  多语言报警机制设计
报警文本采用设备名称+标准化故障描述的组合模

式，存储为UDT（用户定义数据类型），包含中英文等
8种语言，最大支持520字符混合文本。这种设计模式使
得报警信息更加清晰准确，便于操作人员快速定位故障

设备和了解故障原因。例如，当设备“++EH111+CD011-

CQ11”出现“维修开关未接通”的故障时，报警文本能
够准确地将设备名称和故障描述组合在一起，让操作人

员一目了然。将设备名称和故障描述进行标准化组合，

让不同岗位的操作人员都能迅速理解报警的核心内容，

无论是负责设备维护的工程师，还是一线的生产工人，

都能基于此准确判断故障情况，采取相应的措施。

通过PLC的“语言和资源-项目语言”与HMI的“运
行系统设置-语言和字体”联动，实现中英文及其他最多
8种语言动态切换。字体策略采用中文宋体15px/英文Arial 
13px，确保跨语言显示一致性。在实际应用中，当操作
人员在HMI上切换语言时，PLC会根据设置自动将相应语
言版本的报警文本发送给HMI，HMI则按照预设的字体
策略显示报警信息，保证了不同语言版本的报警信息在

显示上的美观和一致性。例如，当一位中国操作人员将

HMI语言切换为中文时，PLC会迅速将中文版本的报警文
本传输给HMI，HMI以宋体15px的字体清晰地显示报警内
容；当一位德国操作人员切换为德语时，HMI同样能准
确地以相应的字体和格式显示德语报警信息，为不同语

言背景的操作人员提供了良好的使用体验。

1.3  核心程序模块开发
设计专用报警功能块（FB），单次调用支持8通道报

警处理指令Program_Alarm。输入端集成触发位、设备名
称及预定义文本，输出端生成报警汇总信号（触发蜂鸣

器）并与HMI通信。报警文本存储于FB背景数据块，支
持调试期手动初始化。通过TIA指令集实现报警文本打包
（含时间戳）与HMI传输，采用多重背景嵌套技术提升
代码复用率。

在实际的工业生产场景中，可能会有多台设备同时

运行，每台设备又可能产生多种类型的报警。专用报警

功能块（FB）的设计很好地应对了这种复杂情况。例
如，在某汽车车间中，有200个滚床，每条每个滚床都有
几条不同的报警内容。每个FB单次调用Program_Alarm指
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令，然后再每个滚床调用同一个FB们可以同时处理这200
个滚床设备的报警。在输入端，触发位可以连接到设备

的各种传感器信号，当传感器检测到异常时，触发位动

作，设备名称和预定义文本能够准确地标识出是哪台设备

出现了何种故障。在输出端，生成的报警汇总信号一方面

可以触发现场的蜂鸣器，引起操作人员的注意，另一方面

通过与HMI通信，将报警信息实时显示在HMI界面上。
报警文本存储于FB背景数据块，这种存储方式使得

报警信息的管理更加方便。在调试期，工程师可以手动

初始化报警文本，对各种可能出现的故障情况进行设置

和验证。通过TIA指令集实现报警文本打包（含时间戳）
与HMI传输，时间戳的加入为故障追溯提供了重要依
据。例如，当设备出现故障后，工程师可以根据报警信

息中的时间戳，准确地查询到故障发生的具体时刻，结

合生产记录和设备运行数据，分析故障原因。

2��HMI 组态与报警系统集成

2.1  多语言界面适配
在HMI项目中设置“运行系统-语言和字体”参数，

绑定PLC语言配置。通过颜色编码区分报警级别：故障类
（红色/需手动确认）、警告类（黄色/自动确认）。字体
映射规则确保中英文字符显示完整，避免截断现象。

当操作人员在HMI上切换语言时，HMI会根据绑定
的PLC语言配置，自动切换报警文本的语言版本。同时，
不同级别的报警信息会以不同的颜色显示，方便操作人

员快速识别报警的严重程度。例如，当设备出现严重故

障时，报警信息会以红色字体显示，提醒操作人员必须

手动确认并处理故障；而对于一些警告信息，如设备温

度过高但尚未达到危险程度，报警信息会以黄色字体显

示，并自动确认，不会过多干扰操作人员的正常工作。

2.2  报警控件逻辑配置
实时报警画面采用动态列表控件，显示设备ID、故

障描述、时间戳及状态（未确认/已确认）。历史报警模
块支持按时间、设备、类别多维度检索，配置数据存储

位置、采集周期及存储时间等。

在实时报警画面中，动态列表控件能够实时更新报

警信息，操作人员可以随时查看最新的报警情况。历史

报警模块则为故障追溯提供了有力支持，操作人员可以

根据时间、设备或类别等条件，快速查询到所需的历史

报警信息。例如，当设备出现故障后，工程师可以通过

历史报警模块，查询该设备在过去一段时间内的所有报

警记录，分析故障发生的规律和原因，从而制定相应的

解决方案。

历史报警模块则为故障追溯提供了有力支持，操作

人员可以根据时间、设备或类别等条件，快速查询到所

需的历史报警信息。例如，当设备出现故障后，工程师

可以通过历史报警模块，查询该设备在过去一段时间内

的所有报警记录，分析故障发生的规律和原因，从而制

定相应的解决方案。

2.3  跨平台报警关联
通过S7协议建立PLC与HMI的通信链路，定义公共报

警数据模型（含设备类型、严重程度、文本标识符）。

HMI报警控件与PLC报警块自动映射，全部设计在PLC程
序中完成，无需传统方式手动添加报警文本，实现故障

诊断信息双向同步。

在传统的报警系统中，工程师需要在HMI和PLC中分
别手动添加报警文本，不仅工作量大，而且容易出错。

而在本系统中，通过定义公共报警数据模型和自动映射

机制，工程师只需要在PLC程序中进行一次设计，HMI报
警控件就能够自动获取相应的报警信息，实现了故障诊

断信息的双向同步。这不仅提高了开发效率，还减少了

错误的发生。例如，在一个汽车车间项目中，涉及到大量

的PLC和HMI设备。如果采用传统方式，为每一个设备的
报警信息在HMI和PLC中分别手动添加，将是一个极其繁
琐且容易出错的过程。而通过本系统的跨平台报警关联机

制，工程师在PLC程序中完成报警信息的设计后，HMI能
够自动与之关联，准确地显示报警信息。并且，当PLC中
的报警信息发生变化时，HMI能够实时同步更新，反之
亦然，确保了整个系统报警信息的一致性和准确性。

3��系统测试流程

3.1  PLC程序测试方法
调用报警和警告块，在管脚处填写实际的设备名

称，如“++EH111+CD011-CQ11”和“++EH121+CD011-
CQ11”等，并强制设置报警触发位，模拟设备在不同故
障情况下的报警触发过程。观察PLC是否能够正确通过
TIA系统将报警文本发送至HMI，验证报警触发逻辑的可
靠性。在测试过程中，检查报警文本的内容是否准确无

误，包括设备名称和基本文本的组合是否符合预期，以

及报警到达信号是否及时发送给HMI。
在对应的背景数据块起始值中准确填入各类报警文

本，确保报警文本与触发位和设备名称的匹配性。利

用TIA系统的调试工具，检查中文文本如“维修开关未
接通”“断路器未接通”等和英文文本“Maintenance 
switch disconnected”“Breaker disconnected”等是否正确
存储和发送，验证报警信息的完整性和准确性。

3.2  HMI画面测试要点
报警画面测试：检查HMI是否能够在TIA系统的支
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持下及时、准确地显示PLC发送的报警文本。核实设备
名称和基本文本的组合及显示格式是否正确，例如，观

察是否能正确显示“++EH111+CD011-CQ11维修开关未
接通”“++EH111+CD011-CQ11断路器未接通”等报警
信息。同时，检查报警信息的更新速度是否满足实际需

求，以及在多个报警同时发生时，HMI是否能够清晰地
分别显示各个报警信息，避免出现信息混淆或重叠的情

况，确保报警信息的实时性和准确性。

3.3  语言切换测试

在HMI上通过TIA系统进行语言切换操作，检查实
时报警和历史报警文本是否能够正确切换为相应的语言

版本。例如，从中文切换到英文时，观察报警文本是

否能准确显示为“++EH111+CD011-CQ11 Maintenance 
switch disconnected”“++EH111+CD011-CQ11 Breaker 
disconnected”等，同时检查在语言切换过程中，HMI界
面的其他元素，如按钮标签、菜单选项等是否也能正确

切换语言，确保多语言支持功能的正常运行，满足不同

用户的语言需求。

图1��多语言报警文本切换测试

4��结论与展望

本文深度剖析了基于西门子TIA系统的HMI多语言
报警自动生成系统，覆盖硬件选型、软件架构等关键环

节。经实际案例证实，该系统可行有效，满足工业自动

化多语言报警需求，能自动生成、准确传输并直观显示

报警信息。未来研究可探索TIA系统与人工智能、大数据
分析等技术融合，如用算法分析报警数据实现故障预测

预警，借大数据挖掘历史数据优化维护策略，持续优化

系统性能，助力工业生产高效安全运行。
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