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八层电梯P L C控制系统及组态设计
李洪群．周悦 ．

(苏州工业职业技术学院，江苏苏州215104)

摘 要：本文主要介绍运用PLC控制技术设计开发的八层观光电梯系统，完成了电梯的运行、电梯门的开_=)∈闭合、轿箱内外呼叫应

答等功能，并结合变频器，完成了电梯的变频调速。另外，本文利用组态王软件开发了电梯远程监视系统，通过电梯远程监测装

置实时监控电梯运行状态，保证了正常运作，大大提高了运行的安全和可靠性。
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PLC Control and Real··time Monitoring of a Sightseeing Lift

LI Hong-qun，ZHOU Yue

(Suzhou Institute of Industrial Technology,Suzhou 215 104 China)

Abstract：This paper presents the PLC control of a sightseeing lift for an eight—floor building．It controls of the lift operation and the

inverter．In addition，a remote monitoring system for the lift is also developed based on the Kingview．

Key words：PLC control technology；Kingview software；real—time monitoring

1 引言

随着城市建设的不断发展，超级市场，商务大楼，宾

馆，度假村的建筑正在不断的增加，它们通过中央开放

式的造型来创造一个舒适的空间。观光电梯在这高雅

装饰的气氛中发挥了巨大的威力。

电梯是根据外部呼叫信号以及自身控制规律等运

行的，而呼叫是随机的，电梯实际上是一个人机交互式

的控制系统，电梯系统涵盖了电机拖动技术、变频技

术、PLC技术、电工电子技术、电气控制技术、装配技

术、通讯技术、工控组态监控技术等。

电梯控制系统采用随机逻辑方式。当变频器接收

到PLC发出的呼梯方向信号，变频器依据设定的速度及

加速度值，启动电动机，达到最大速度后，匀速运行，在

到达目的层的减速点时，控制器发出切断高速度信号，

变频器以设定的减速度将最大速度减至爬行速度。

利用工控组态软件实现PL C与上位计算机通信【2l，

实时远程控制和监视电梯的运行，通过监控界面可实现

内层呼叫、开关门控制；查看电梯的当前状态，楼层显
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示，上行、下行动画跟踪显示，各层的实际呼叫登记情

况。另外，经过一定的修改，可以把监控程序设计为一

个教学仿真电梯系统，用来检验PLC程序的可行性。在

PLC、组态软件应用及电梯控制等课程教学中，具有突

出的优点和很好的利用价值。

2 电梯PLC系统
该装置由本体及控制器组成。其中本体包括底座、

立柱、轿厢及内、外选控控制面板等；控制器包括PLC，

变频器及开关电源等组成。系统组成如图1。

图1 电梯系统框图
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电梯共分八层，每层有数码显示轿厢所处楼层数，

外呼按钮，外呼登记指示。轿厢内呼面板包括1。8层内

呼按钮，开、关门按钮，内呼登记显示，电梯上、下行

运行指示。

若使PLC主机对模型实现完全控制，应选用80点

机型(输入口大于34点、输出口大于34点)。

电梯具有硬件、电气极限保护，不会因编程错误而

冲出1。8层的运行范围。

主控制板背部设有电源插座及保险管座，保险管规

格为250V10A。本装置电源电压为交流220V50Hz。应

使用带保护接地的三芯单相插座。

2．1电梯输入信号及其意义

(1)位置信号。位置信号由安装于电梯停靠位置的

8个传感器XKI～XK8产生。平时为OFF，当电梯运行

到该位置时ON。

(2)指令信号(内呼)。指令信号有8个，分别由。I～

8”(Kll—K18)8个指令按钮产生。按某按钮，表示电梯

内乘客欲往相应楼层。

(3)呼梯信号。呼梯信号有14个，分别由K21～K34

个呼梯按钮产生。按呼梯按钮，表示电梯外乘客欲乘电

梯。例如，按K23则表示二楼乘客欲往上，按K24则表

示三楼乘客欲往下。

(4)开、关门控制信号2个，开门，关门到位信号2个。

2．2电梯输出信号及其意义

(1)运行方向信号。运行方向信号有两个，由两个

箭头指示灯组成，显示电梯运行方向。

(2)指令登记信号(内呼)。指令登记信号有8个，分

别由L11～L1 8个指示灯组成，表示相应的指令信号已

被接受(登记)。指令执行完后，信号消失(消号)。例如，

电梯在二楼，按“三”表示电梯内乘客欲往三楼，则L13

亮表示该要求已被接受。电梯向上运行到三楼停靠，此

时L1 3灭。

(3)呼梯登记信号。呼梯登记信号有14个，分别由

L2 l～L34个指示灯组成，其意义与上述指令登记信号

相类似。

(4)楼层数显信号。用4点输出BCD码，经CD4511

译码后送七段数码显示，表示电梯目前所在的楼层位

置。LEDa—LEDg分别代表七段数码显示各段笔划。

(5)开门，关门动作信号2个。电梯上升，下降动

作信号，高速、中速控制信号4个，送变频器。

2．3电梯运行原则

(1)开始时，电梯处于任意一层。

(2)接收并登记电梯在楼层以外的所有指令信号、

呼梯信号，给予登记并输出登记信号。

(3)根据最早登记的信号，自动判断电梯是上行还

是下行，这种逻辑判断称为电梯的定向。电梯的定向根

据首先登记信号的性质可分为两种。一种是指令定向，

指令定向是把指令指出的目的地与当前电梯位置比较

得出。上行”或“下行”结论。例如，电梯在二楼，指令

为一楼则向下行，指令为四楼则向上行。第二种是呼梯

定向，呼梯定向是根据呼梯信号的来源位置与当前电梯

位置比较，得出“上行”或“下行”结论。例如，电梯在

二楼，三楼乘客要向下，则按K3，此时电梯的运行应该是

向上到三楼接该乘客，所以电梯应向上。

(4)电梯接收到多个信号时，采用首个信号定向，同

向信号先执行，一个方向任务全部执行完后再换向。例

如，电梯在三楼，依次输入二楼指令信号，四楼指令信

号，一楼指令信号。如用信号排队方式，则电梯下行至

二楼一上行至四楼一下行至一楼。而用同向先执行方

式，则为电梯下行至二楼一下行至一楼一上行至四楼。

显然，第二种方式往返路程短，因而效率高。

(5)具有同向截车功能。例如，电梯在一楼，指令为

四楼则上行，上行中三楼有呼梯信号，如果该呼梯信号

为呼梯向上(K25)，则当电梯到达三楼时停站顺路载客，

如果呼梯信号为呼梯向下(K24)，则不能停站，而是先到

四楼后再返回到三楼停站。

(6)一个方向的任务执行完要换向时，依据最远站

换向原则。例如，电梯在一楼根据二楼指令向上，此时

三楼、四楼分别有呼梯向下信号。电梯到达二楼停站，

下客后继续向上。如果到三楼停站换向，则四楼的要求

不能兼顾，如果到四楼停站换向，则到三楼可顺向截车．

(7)当有外呼梯信号到来时，轿厢响应该呼梯信号，

到达该楼层时，轿厢停止运行，轿厢门打开，延时3S后自

动关门。当有指令信号(内呼梯)到来时，轿厢响应该呼

梯队信号，到达该楼层时，轿厢停止运行，轿厢门打开，

延时3S自动关门。
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(8)毫梯朱平层或运行时，开门按钮稳关门按钮均

不起作用。平朦且电梯轿厢停止运行后。按开门按钮轿

矮瞳打开，按关门锂轿滕门关}ll。

(9)当电梯响应二层以上层间距时，电梯变频运行，

中途高速运行，接近响应楼层时降为低速运行。若高速

运芋予中途有新酶呼朝需响应，且楼瓣不足嚣瀑，粼变速

为低速响应。

2。4 PLC程序设计cl】[4]

八层电梯PLC程穿的编写，输入／输出赢数多，情

况复杂，是对编程人员逻辑思维能力的极大考验。可以

分功筑编写相关程序，再绷瑷综合。霹分为呼叫登记，

上行、下行决策，轿厢停率，开、关门控制，楼层数码显

示，离速运行逻辑等。为了便于组态王实现更好的监

控，增加辅助程序。

的生产厂家、设备名称，通讯方式等填入稳应对话框

中即可。

3．2设计图形监控券面

图形监控界面用于模拟实际工业现场和工控设

备，本系统设计图形界面的任务就是绘制电梯仿真画

嚣。翔蚕2所示，电梯仿真蘧匿壶电梯并道，轿冁、各

层门厅，外呼显示，当前横层显示、内呼按镪、手动

开关门按钮等组成。制作时要结合用。组态王”内部

图库和工具箱，同时采用位图插入等手段。在画门厅

的时候，电梯门要能向两边移动，在图层的设霞上要

敖在门框稻瑶翡詹萄。癌呼按钮和瘫呼显添和敖在

同一位置的两个对象，方便后续的变量设置。轿厢放

在井邋的前面。

3 电梯系统的组态监控

缎态王是北京亚控科技发展有限公司开发的一个

集成人机界面(HMI)系统和监控管理系统的工业上位

监控软侔。可譬霹编程控制器(PLC)，智畿模块、板卡

智能仪表、远稷数据采集装置(RTV)等多种外部设备进

行逶聚f2l。使麓场煞信息窭时地转送裂控制室，保涯现

场操作人员和工厂管理人员都可以肴到各种数据。管

理人员不需要深入生产现场，就可以获得实时和历史数

据，饶纯控制现场作韭，撵高生产率和产品质量。缓态 圈2 组态监控券面

王拥有丰富的工具箱、图库和操作向导，简单易学，在 3．3设置变量，构造数据库

工业控铺孛应用广泛。在系统运行的过程中，缀态王逶 数据是用采描述工控对象的各释属性，维态王定义

过内嵌的设备管理程序完成与I／0设备的实时数据交 的各种变量构成数据库，其中不需要与其它应用程序交

换。PLC与组态王软件联合应用，可组成较为流行的盟 换数据的变量称为内存变量，而与其它应用程序交换数

控系统。 据静变量称为I／O变量，麒下垃税栗集来翦数据、发送

八层电梯程序调试成功是整个监控系统正常运行的 给下使机的指令，比如“内、外呼按钮”等变量，都需要

前提。监控系统设计时要结合PLC程序，变量设置与PLC 设置戎“I／O变虽”。在“缓态王”系统运行过程中，每

的I／O分配——对应。用北京亚控公司的k喇ew6．53 当I／O变量的值改变时，该值就会自动写入远程应用程

组态王软件，利用此软件设计电梯监控系统主要包括进 序，每当远程应用程序中的值改变时，“组态王”系统中

行设餐配置、设计鎏形整控雾嚣、构造变量数据痒、建 的I／O变量值魂会塞动更新。壶予本系统嗣PLC控剩

立动画连接、运行调试等几方面。 电梯，因此可用PLC的I／O地址另加少量内存变盘来设

3。l设备配置嘲 置图形吴面所筲变量。

设备配置就是完成与组态王通讯的设备的设置。 率系统用到59个变量，其中lO个内存整塑变量，48

由于本系统是PLC与组恣王间进行通讯，因此，将PLC 个I／O离散变量。1个内存实型变量。
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图3 变量数据库

3．4建立动画连接

动画连接是指在界面上的的图形对象与数据库的

数据变量之间建立一种关系，当变量的值改变时，在画

面上以图形对象的动画效果表示出来。或者由软件使用

者通过图形对象改变数据变量的值，以实现图形界面与

对象间的双向控制。本系统的动画连接包括轿厢、楼层

显示、内呼按钮、门的开关演示等。

为了使电梯轿厢的移动具有真实性，不跳跃性变化，

门的开启、关闭也具体较好的效果，必须编写画面属性

命令语言，程序如下：／／轿厢运动

if(m150==1)

{

k3=k3+4．5I

}

if(m151==1)

{

k3=k3+7．5I

}

if(m152==1)

{

k3=k3-7．5I

}

if(m153==1)

{

k3=k3-4．5I

}

／／M 1 50是低速向上运行的辅助继电器，

／／M l 5 1是高速向上运行的辅助继电器，

／／M152是高速向下运行的辅助继电器，

／／M I 53是低速向下运行的辅助继电器。

／／楼层显示及桥箱定位

／／在事件命令语言中定义

／／以下开门

if((瑚==1)&&(01l==1))
{

mll=m11+7I

}

if((iol==1)&&(011==1))

{

m12=m12+7,

}

if((i02==1)&&(Oll==1))

{

m13=m13+7 I

}

if((i03==1)&&(01l==1))

{

m14=m14+7I

}

ff((i04==1)aa(ol l==1))

{

m15=m15+7I

}

if((i05兰=1)&&(011==1))

{

m16=m16+7 l

}

if((i06==1)&&(011==1))

{

m17=m17+7l

}

if((i07==1)&a(01 l==1))

{

m18=m18+7l

}

／／以下关门

ff((i00==1)&&(010==1))
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{

mll=mlI-7I

}

if((i01==1)&&(010==1))

{

m12=m12-7，

}

if((i02==1)&&(010==1))

{

m13=m13-7l

}

if((i03==1)&&(010==1))

{

m14=m14-7 l

}

if((i04==1)&&(010==1))

{

m15=m15-7I

}

if((i05==1)&&(OlO==1))

{

m16=m16-％I

}

if((i06==1)＆&(OlO==1))

{

m17=m17—7-

}

jf((i07==1)&&(010==1))

{

mlS=m18-7I

}
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4运行与调试
检查电梯监控界面与电梯间实现的双向控制功能，

通过按下电梯上的实际按钮观察电梯主画面中电梯的

开关门，上下行及显示等动画运行情况，相反也通过按

电梯监控界面上的每一个按钮观察实际电梯的开关门、

上下行及显示等运行情况。

通过调试，可以实现实时监控，效果良好。

图4 实物效果图

5 结束语

此系统利用国产“组态王”实现对电梯的数据采集

与监控，监控界面清晰，功能较强，取得了较好的双向控

制功能。

电梯的本体部分，接口开放，可以接受其他类型控

制器的控制(比如ARM、MCU或PC机)。也可配用触摸

屏。增加DA模块可以对电梯的运行实现PID控制。多

台本体可以实现电梯的群控、模糊控制。
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相似文献(10条)

1.学位论文 王新林 基于PLC控制技术的实验型药用射流涂布机设计制造研究 2007
    本课题来源于山东大学对药学院实验仪器的改造计划。在药剂制备研究过程中如何进行数据实时采集和监控，不仅是工业药剂学研究的瓶颈问题

，也是影响国际学术交流和国内药剂出口的屏障。本课题就是针对药剂试制过程中亟待解决的难题进行的攻关性课题。

    本文以流化床喷雾制粒工艺为研究背景，设计并制造了一台基于PLC控制技术的小型实验用射流涂布机。该射流涂布机集喷雾制粒机、包衣机、干燥

机于一体，在具备了混合、制粒、干燥、包衣等多种功能的基础上实现了PLC控制和电脑可视化操作，符合卫生部GMP规范的要求，并满足实验过程中对

物料适应性广、操作灵活、控制方便等要求。

    针对这些问题作者主要进行以下几方面的研究：

    1.通过查阅资料和市场调研，了解当前国内外实验型射流涂布机的研究和制造现状，论证本课题的可行性，并初步规划设计方案。

    2.在深入细致地研究实验型射流涂布机相关理论，并遵照GMP规范的基础上，对实验型射流涂布机进行总体设计，主要分结构部分设计和控制系统设

计。

    3.运用人机工程学理念，并结合先进制造技术，对实验型射流涂布机从整体、部件到零件进行设计与制造。按照系统设计的流程，逐项实施各项任

务，直至安装调试完毕。

    4.根据控制系统功能要求，在系统分析各种控制方案基础上，确定以PLC控制器为核心，上位计算机为实时监控体的控制体系，并用组态软件作为自

动控制系统监控层一级的软件平台和开发环境，利用各自的软件分别编写PLC程序和组态程序，并进行程序测试。

2.学位论文 盖晓华 基于PLC的改性沥青生产线自动控制系统设计 2009
    目前，我国的公路及城市道路建设中普遍使用沥青改性技术。改性沥青设备是在普通沥青中掺加热熔性高聚物改性剂，经过混合研磨而制成改性沥

青的专用设备。设备生产工艺过程复杂，工作环境条件差，而改性沥青成品的质量要求较高，为此对改性沥青设备的自动控制系统要求较高。PLC作为新

一代的工业控制装置，具有可靠性高、抗干扰能力强、体积小，功能强，通用灵活，维护方便等特点，因而普遍应用于工业控制过程。

    本论文以作者研究的基于PLC的改性沥青生产线自动控制系统设计项目为背景，从PLC控制系统设计的角度，探讨PLC控制技术的应用，完成了如下几

项工作：

    （1）综述了改性沥青生产线自动控制系统设计项目研究的目的、意义和国内外研究现状。介绍了PLC控制技术的产生、发展、国内外应用现状以及

与其他控制技术的对比。

    （2）探讨了项目所需的关键技术。首先介绍了广泛适用的基于PLC的控制系统设计的一般方法，从PLC控制系统的组成、设计原则分析入手，重点分

析了PLC控制系统硬件设计和软件设计的方法和步骤。其次介绍了监控组态软件的发展背景，特点及功能。

    （3）完成了基于PLC的改性沥青生产线自动控制系统的设计，包括系统的总体设计、PLC硬件设计、PLC软件设计以及监控人机界面设计。在该系统

的总体设计中，分析了系统的功能以及生产流程，采用模块化设计方法，将系统分为几个子系统，并对主要设备进行了设备选型；PLC硬件的设计包括

PLC选型、I/O分配、PLC接线图等内容；PLC软件的设计包括主程序和各子程序的设计，并给出了部分流程图和梯形图程序。

    （4）介绍了人机界面的设计原则和流程，并完成了监控主画面等多个画面的人机界面设计，给出了实现后的界面效果。

3.期刊论文 郑志伟.王爱兵 PC-PLC控制技术在矿用试验台中的应用 -工矿自动化2008,""(6)
    文章提出了将PC-PLC控制技术应用于矿用阀柱试验台电气控制系统中的方案,介绍了该电气控制系统的硬件、软件设计及软件使用方法等.该方案采

用PLC实现了手动、自动控制操作的转换、试验过程的自动化数据采集处理,采用组态软件实现了阀柱试验检测数据的自动记录、实时曲线的显示及历史

数据的保存.

4.学位论文 李万松 YGB-140/4型油隔离泵补油系统的自动化研究 2009
    从上世纪60年代以来，随着料浆输送设备的迅速发展，往复式活塞油隔离泵在矿山、电站、冶金、石油及化工等各个行业得到了越来越普遍的应用

。目前油隔离泵补油系统的控制方式均采用手动控制，该方式控制精度低，工作可靠性差，故障率高，工人劳动强度大。本课题针对现在国内的现状

，对油隔离泵控制系统进行研究，剖析了油隔离泵在使用过程中不能正常补油的弊端，实现了油隔离泵补油系统的自动化控制。

    本文对油隔离泵控制系统原理进行了探讨，采用PLC取代传统的人工手动控制。目前，在工控领域PLC控制和上位机组态应用及其通讯是比较成熟的

技术，随着可编程序控制器（PLC）技术的发展，由于其高可靠性、高性价比、广泛的工业现场适应性和方便的工艺扩展性能，PLC在工业自动控制过程

中得到了越来越广泛的应用。对PLC控制系统的设计方法和提高系统可靠性的基本措施的应用研究作了尝试，研究了PLC控制系统硬件、软件的设计方法

，利用PLC控制技术以及组态技术，对整个油隔离泵控制系统进行了设计。对工业以太网进行了探讨研究，利用工业以太网实现上位机与下位机的通讯

；对油隔离泵进行PLC和组态实时监控系统的选型和设计，并对其一些关键技术进行了分析和研究。本文给出了目前企业常用的YGB-140/4型油隔离泵工

作流程图、自动控制系统硬件配置及其软件流程图。完成了对该油隔离泵的自动控制系统的调试。

    通过对油隔离泵补油系统的研究，表明该控制系统具有控制质量高、性能稳定等优点，满足了设计要求，该系统为同类油隔离泵补油控制系统的优

化设计提供了理论依据和重要参考。

5.学位论文 李睿敏 全自动发动机缸体抛丸清理控制系统的研究 2005
    发动机是汽车、工程机械等设备上最重要、最复杂的核心部件，而缸体是发动机上最大、最复杂的铸件，发动机缸体铸件表面残留物的清理质量直

接影响发动机的后续加工质量。目前国内广泛采用国产吊钩式或鼠笼式抛丸设备对发动机缸体铸件进行抛丸清理，此类抛丸清理设备与国外全自动发动
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机缸体抛丸清理设备相比，存在清理质量差、清理效率低等诸多缺陷，严重制约了国产发动机的生产质量。因此从我国国情出发，研制开发成本低、控

制性能好的全自动发动机缸体抛丸清理设备，对提高国产发动机的质量具有非常重要的实际意义。

    本文以全自动发动机缸体抛丸清理控制系统为研究对象，在广泛调研和查阅国内外相关文献资料的基础上，根据发动机缸体抛丸清理系统的生产特

点和技术要求与青岛铸造机械集团联合确定了采用双抛丸机械手、双工位转盘式控制的全自动发动机缸体抛丸清理系统总体设计方案，重点论述了缸体

抛丸清理控制系统的研制与开发。针对缸体铸件内腔及内部通道等难清理以及抛丸清理系统具有多变量、非线性、复杂性和大滞后的特点，提出了由工

控机作上位监控机、PLC作下位实时控制机、采用模糊神经网络控制算法对抛射弹丸流量进行实时控制的全自动发动机缸体抛丸清理控制系统总体方案

，详细论述了上位机监控系统、通讯系统和下位机实时控制系统的软硬件开发和智能控制算法的设计。

    首先，本文在分析了缸体抛丸清理工作原理的基础上，详细介绍了机械手多工位控制技术、PLC控制技术、智能变频控制技术、电磁弹丸流量控制技

术等先进控制技术在抛丸清理系统中的综合运用，论述了缸体抛丸清理下位机实时控制系统的研制。研制的下位机控制系统可实现对缸体铸件内腔及内

部通道等难清理部位重点强化抛射清理，确保缸体铸件所有要清理的面都能最佳地暴露在弹丸射流下，迅速高效地实现缸体铸件的全自动抛丸清理，大

大提高了抛丸清理质量和清理效率。其次，详细介绍了以组态软件为开发平台的抛丸清理系统上位机监控软件开发，该监控软件可实时监控下位机PLC及

其控制系统的工作运行状态，还可实时动画模拟显示抛丸清理设备的运行状态、实时记录抛丸清理生产数据、预警提示，并可对缸体抛丸清理生产过程

的各种历史数据进行查询、统计、分析和打印等，从而实现了对整个抛丸清理系统的实时监控管理。

    实践证明，本文研制的全自动发动机缸体抛丸清理控制系统方案合理可行、工作稳定可靠、生产效率高，抛丸清理质量好，各项技术指标均满足或

超过设计要求，可广泛应用推广。

6.学位论文 白清华 全自动钢板预处理生产线控制系统的研制 2006
    随着国民经济的高速发展，制造业及其它行业对钢板的需求量越来越大，对其质量特别是表面质量要求也越来越高。为适应市场需求，很多钢铁企

业在确保钢板质量的同时，采取抛丸清理技术对钢板进行表面预处理。由于钢铁企业要处理的钢板种类多、批量大，传统钢板预处理生产线很难满足要

求。所以，研制自动化程度高、预处理速度快、抛丸清理质量高、适应现代化管理且成本低的全自动钢板预处理生产线具有重要意义。

    以上海浦东钢铁公司全自动钢板预处理生产线控制系统为研究对象，在广泛调研和查阅国内外相关文献资料的基础上，根据钢铁生产企业钢板预处

理生产的特点和上海浦东钢铁公司的技术要求，确定了由工控机作上位监控机、PLC作下位实时控制机的全自动钢板预处理生产线总体设计方案。在详细

介绍控制系统的研制与开发的基础上，重点论述了为适应钢铁生产企业对钢板预处理生产的高质量、高速度和现代化管理等特殊要求，在控制系统中所

采取的一系列控制算法和措施。

    针对传统的钢板预处理生产线普遍存在高速下抛丸清理质量不高，不能满足钢铁生产企业需求的实际情况，综合运用图像分析处理技术和模糊控制

算法来实时调整弹丸流量，从而取代传统钢板预处理生产线靠人工凭经验调整弹丸流量方法，从根本上解决了制约钢板预处理生产线提高清理速度和清

理质量的“瓶颈”。

    在分析全自动钢板预处理生产线工作原理的基础上，着重论述了综合运用PLC控制技术、智能变频技术、智能弹丸流量控制技术、钢板自动测宽技术

、图像采集技术、远程控制自动喷码技术的控制系统的软硬件开发过程。详细介绍了以组态软件为开发平台的上位机监控软件的开发，该软件可实时模

拟显示整条生产线的运行状态、实时监控PLC及其控制系统的运行情况，实现对喷码机喷码的远程自动控制，对生产过程中的各种历史数据可进行查询、

统计、分析和报表打印，大大提高了生产线的管理水平。

    一年多的生产实践证明，本文研制的全自动钢板预处理生产线的产品质量、处理速度和管理水平等各项技术指标均达到或超过上海浦东钢铁公司的

技术要求，控制系统技术先进、工作稳定可靠，可广泛推广应用。

7.学位论文 郝俊青 洗选厂洗煤车间PLC控制及其组态 2007
    本论文所研究的成庄矿洗选厂是一个年生产能力约为4 0 0万吨的矿井型动力煤选煤厂，包括原煤、洗煤、末煤、检修四个车间，全厂控制系统主要

由原煤车问、洗煤车间、洗末煤车间三个控制部分组成。

    现在各个系统分别在各个车间的控制室，厂调度员和厂领导并不能及时掌握现场设备的运行状态，出现故障后只能通过电话来询问故障设备的编号

和原因，有时也不便于集中管理和调度指挥。现在许多数据的统计还是停留在手工统计的基础上，这样由于种种原因可能出现数据的失真现象，另外对

于数据的查询和存档都存在许多问题。全厂各个控制系统相对独立，没有一个生产调度系统，给生产指挥和监视设备的运行状态带来相当大的困难。在

增加生产调度系统的同时，也增加了不少新的洗选设备，厂内大部分控制系统由于近年来大量改造和几年前原来设计思路，远不能达到现在安全生产运

行的需要，为此必须对全厂控制系统进行完善，保证生产的安全高效的进行，同时为企业形成工业自动化系统奠定基础。

    目前，在工控领域P L C控制和上位机组态应用及其通讯是比较热门的技术，随着可编程序控制器(PLC)技术的发展，由于其高可靠性、高性价比、

广泛的工业现场适应性和方便的工艺扩展性能，PLC在工业自动控制过程中得到了越来越广泛的应用。

    本文正是在这种背景下，从PLC的基本结构入手，就目前国内常用的几种PLC进行了性能比较，并对PLC控制系统的通用设计方法和提高系统可靠性的

一些基本措施的应用研究作了尝试，重点探讨了PLC控制系统硬件、软件的设计方法，在原煤车间的原煤主提升控制系统中，PLC功能模块通过GENIUS网

用双绞线与井下机尾分站进行通讯，同时通过DEVICENET网络与各个配电室进行通讯。洗煤车间的控制系统主要采用GE的9030系列PLC，通过GENIUS网络

将现有的5个分站都连接在了一起。对PLC在实际现场控制过程中经常遇到的一些实际问题提出了具体解决方案。利用PLC控制技术，对整个控制系统进行

了自动控制系统设计。上位机采用北京亚控组态软件实现对PLC的监控。

8.学位论文 刘立 水厂SCADA系统的研究 2002
    该文以水厂为对象,研究其SCADA(Supervisory Control and Data Acquisition)技术.该系统包括电气控制系统、数据采集系统、恒压供水系统、末

端压力检测系统以及软件系统五部分,电气控制系统通过PLC完成对水泵起、停的远程控制等;数据采集系统将采集的数据由采集器通过串口传给上位机

,实现远程监测;恒压供水系统实现分时分压供水节能降耗的功能;末端压力检测系统实现对管网末端压力的实时监视,减少水管泄漏等突发安全事故,减低

水厂损漏.软件系统担当对整个系统的集成,并为其它系统提供接口.整个系统采用以计算机通信为主、无线通信为辅的通信方式,采用PLC控制技术,通过

自主设计的32路数据采集器与模拟量输出模块等硬件,结合最新软件技术,成功地构建一套集生产、调度、降损、服务为一体的供水监控信息平台.

9.期刊论文 刘四妹 对PLC技术实现自动化控制的研究 -中国科技博览2009,""(24)
    PLC控制技术在当今工业控制中占据着重要地位,主要由于PLC控制系统可靠性高,故障率低,维修工作量少,提高了生产效率,获得了较好的社会经济效

益,特别是组态软件在PLC系统中的应用,使PLC自动化控制系统锦上添花.本文作者通过对可编程序控制器(PLC)自动化控制的综述和PLC技术在自动门控制

系统中的具体应用.阐述了作者对PLC技术实现自动化控制的研究.

10.学位论文 王志龙 染液组分浓度在线测控系统研究 2009
    本文研究了国内外染液组分浓度测控理论与方法，确定采用模糊PID控制算法，并对模糊PID控制器进行了设计。在西门子S7-3eo PLC中通过查询事

先存藏在数据块中的模糊控制规则表和软件编程实现了算法中的模糊、推理和反模糊的过程，从而实现了通过模糊控制自整定PID参数的目的。

    考虑到本系统特点及以后的可扩展性，在该控制系统硬件实现上选用西门子S7-300PLC CPU314C-2DP作为控制核心；西门子ET200M作为分布式

I/O，将现场仪表及传感器信号采集到PLC中进行处理；驱动装置采用西门子MM420变频器；称重传感器采用SIWAREX U系列；采用西门子MP27710”触摸屏

作为监控设备；上位机采用WINCC作为组态软件，在实时监控系统运行的同时，对各项数据进行管理。各触摸屏之间采用西门子Sm@rtAccess选件组成服

务器/客户机结构。

    在实验室中，搭建了系统通信网络，对以太网及PROFIBUS现场总线进行了组态，并将现场设备与PLC之间、PLC与上位机之间的通信参数设置完成。

完成了交频器的在线调试和参数读写；校正了称重传感嚣；组态了监控画面。

    利用MATLAB对控制器进行了仿真，对控制结果进行了分析，将传统PID控制与模糊PID控控制获褥的结果进行了对比，证明了模糊PID控制器在染液组

分浓度测控方面的应用效果优于传统PID控制器。并将自动控制下获得的数据与手动控制中获得的数据进行了比较分析，表明自动控制下可以获得更高的

实时性，且能达到控制精度要求。

    本课题的研究将PLC控制技术、现场总线技术、HMI设备和组态软件用于印染行业，对提高印染行业乃至整个染整业的自动化程度，提高生产效率

，提高产品质量具有较高的价值。
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