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异步电动机的制动方法有哪些?各自有何特点?速度继电器用于哪种制动方法? 

异步电动机的制动方法一般有两类:机械制动和电气制动。机械制动常用的方法有:电磁
抱闸和电磁离合器制动。常用的制动方法有能耗制动、反接制动和回馈制动。

反接制动的优点是:制动力强，制动迅速。缺点是:制动准确性差，制动过程中冲
击强烈，易损坏传动零件，制动能量消耗大，不宜经常制动。因此反接制动一般适用于制
动要求迅速、系统惯性较大，不经常启动与制动的场合。

能耗制动的优点是制动准确、平稳，且能量消耗较小。缺点是需附加直流电源装置，设备
费用较高，制动力较弱，在低速时制动力矩小。所以，能耗制动一般用于要求制动准确、
平稳的场合。

回馈制动是一种比较经济的制动方法。制动时不需改变线路即可从电动运行状态自动地转
入发电制动状态，把机械能转换成电能再回馈到电网，节能效果显著。缺点是应用范围较
窄，仅当电动机转速大于同步转速时才能实现发电制动。

长期低价销售西门子PLC,200，300，400，1200，西门子PLC附件，西门子电机，西门子人机界面，西门
子变频器，西门子数控伺服，西门子总线电缆现货供应，欢迎来电咨询系列产品，折扣低，货期准时，



并且备有大量库存.长期有效   

 

 欢迎您前来询价.100分的服务.100分的质量.100分的售后.100分的发货速度    

您的选择您的支持是我的动力！ ————致我亲爱的客户!

文章对PLC自动控制系统可靠性问题进行了较深入研究，提出了提高系统可靠性运行

的方法。实践证明这些方法的采用对提高系统的可靠性是行之有效的。

 

    关键词：可靠性 PLC 自动控制系统

    1、引言

可编程控制器由于抗干扰能力强，可靠性高，编程简单，性能价格比高，在工业
控制领域得到越来越广泛应用。

工业年月机作为中央控制单元，配有组态软件，选用大屏幕实时监视界面，实现
各控制点的动态显示、数据修改、故障诊断、自动报警，还可显示查询历史事件记录，系
统各主要部件累计运行时间，各装置工艺流程图，各装置结构图等。中央控制单元和下位
机PLC之间采用串行通讯方式进行数据交换，通常距离在1000m以内选用485双绞线通讯方
式，较常距离可选用光纤通讯，更长距离也可选用无线通讯方式。下位机选用PLC控制，
根据控制对象的多少，控制对象的范围，可选用一台或多台PLC进行控制，PLC之间数据
交换是利用内部链接寄存器，实现数据交换和共享。由于PLC对现场进实时监控具有很高
的可靠性，且编程简单、灵活，因此越来越受到人们重视。

    2、控制系统可靠性降低的主要原因

虽然工业控制机和可编程控制器本身都具有很高的可靠性，但如果输入给PLC的
开关量信号出现错误，模拟量信号出现较大偏差，PLC输出口控制的执行机构没有按要求
动作，这些都可能使控制过程出错，造成无法挽回的经济损失。

    影响现场输入给PLC信号出错的主要原因有：

1)造成传输信号线短路或断路（由于机械拉扯，线路自身老化，特别是鼠害）
，当传输信号线出故障时，现场信号无法传送给PLC，造成控制出错；

2)机械触点抖动，现场触点虽然只闭合一次，PLC却认为闭合了多次，虽然硬



件加了滤波电路，软件增加微分指令，但由于PLC扫描周期太短，仍可能在计数、累加、
移位等指令中出错，出现错误控制结果；

3)现场变送器，机械开关自身出故障，如触点接触不良，变送器反映现场非电
量偏差较大或不能正常工作等，这些故障同样会使控制系统不能正常工作。

    影响执行机构出错的主要原因有：

1)控制负载的接触不能可靠动作，虽然PLC发出了动作指令，但执行机构并没
按要求动作；

    2)控制变频器起动，由于变频器自身故障，变频器所带电机并没按要求工作；

3)各种电动阀、电磁阀该开的没能打开，该关的没能关到位，由于执行机构没
能按PLC的控制要求动作，使系统无法正常工作，降低了系统可靠性。要提高整个控制系
统的可靠性，必须提高输入信号的可靠性和执行机构动作的准确性，否则PLC应能及时发
现问题，用声光等报警办法提示给操作人员，尽快排除故障，让系统安全、可靠、正确地
工作。

    3、设计完善的故障报警系统

在自动控制系统的设计中我们设计了3级故障显示报警系统，1级设置在控制现场
各控制柜面板，用指示灯指示设备正常运行和故障情况，当设备正常运行时对应指示灯亮
，当该设备运行有故障时指示灯以1Hz的频率闪烁。为防止指示灯灯泡损坏不能正确反映
设备工作情况，专门设置了故障复位/灯测试按钮，系统运行任何时间持续按该按钮3s，
所有指示灯应全部点亮，如果这时有指示等不亮说明该指示灯已坏，应立即更换，改按钮
复位后指示灯仍按原工作状态显示设备工作状态。2级故障显示设置在中心控制室大屏幕
监视器上，当设备出现故障时，有文字显示故障类型，工艺流程图上对应的设备闪烁，历
史事件表中将记录该故障。3级故障显示设置在中心控制室信号箱内，当设备出现故障时
，信号箱将用声、光报警方式提示工作人员，及时处理故障。在处理故障时，又将故障进
行分类，有些故障是要求系统停止运行的，但有些故障对系统工作影响不大，系统可带故
障运行，故障可在运行中排除，这样就大大减少整个系统停止运行时间，提高系统可靠性
运行水平。

    4、输入信号可靠性研究

要提高现场输入给PLC信号的可靠性，首先要选择可靠性较高的变送器和各种开
关，防止各种原因引起传送信号线短路、断路或接触不良。其次在程序设计时增加数字滤
波程序，增加输入信号的可信性。

在现场输入触点后加一定时器，定时时间根据触点抖动情况和系统要的响应速度



确定，一般在几十ms，这样可保证触点确实稳定闭合后，才有其它响应。模拟信号滤波
可采用图2b 程序设计方法，对现场模拟信号连续采样3次，采样间隔由A/D转换速度和
该模拟信号变化速率决定。3次采样数据分别存放在数据寄存器DT10、DT11、DT12中，
当后1次采样结束后利用数据比较、数据交换指令、数据段比较指令去掉大和小值，保留
中间值作为本次采样结果存放在数据寄存器DT0中。

提高读入PLC现场信号的可靠性还可利用控制系统自身特点，利用信号之间关系
来判断信号的可信程度。如进行液位控制，由于储罐的尺寸是已知的，进液或出液的阀门
开度和压力是已知的，在一定时间里罐内液体变化高度大约在什么范围是知道的，如果这
时液位计送给PLC的数据和估算液位高度相差较大，判断可能是液位计故障，通过故障报
警系统通知操作人员检查该液位计。又如各储罐有上下液位极限保护，当开关动作时发出
信号给PLC，这个信号是否真实可靠，在程序设计时我们将这信号和该罐液位计信号对比
，如果液位计读数也在极限位置，说明该信号是真实的；如果液位计读数不在极限位置，
判断可能是液位极限开关故障或传送信号线路故障，同样通过报警系统通知操作人员处理
该故障。由于在程序设计时采用了上述方法，大大提高了输入信号的可靠。

    5、执行机构可靠性研究

当现场的信号准确地输入给PLC后，PLC执行程序，将结果通过执行机构对现场
装置进行调节、控制。怎样保证执行机构按控制要求工作，当执行机构没有按要求工作，
怎样发现故障？我们采取以下措施：当负载由接触器控制时，启动或停止这类负载转为对
接触器线圈控制，启动时接触器是否可靠吸合，停止时接触器是否可靠释放，这是我们关
心的。

X0为接触器动作条件，Y0为控制线圈输出，X1为引回到PLC输入端的接触器
辅助常开触点，定时器定时时间大于接触器动作时间。R0为设定的故障位，R0为ON表示
有故障，做报警处理；R0为OFF表示无故障。故障具有记忆功能，由故障复位按钮清除。

当开启或关闭电动阀门时，根据阀门开启、关闭时间不同，设置延时时间，经过
延时检测开到位或关到位信号，如果这些信号不能按时准确返回给PLC，说明阀可能有故
障，做阀故障报警处理。程序设计如图3b 所示。X2为阀门开启条件，Y1为控制阀动作
输出，定时器定时时间大于阀开启到位时间，X3为阀到位返回信号，R1为阀故障位。

    6、结论

    我们在胜利油田胜利采油厂胜砣注聚站自动控制
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