
西门子模块总代理商-三明地区

产品名称 西门子模块总代理商-三明地区

公司名称 浔之漫智控技术（上海）有限公司

价格 .00/件

规格参数 品牌:西门子
型号:模块
产地:德国

公司地址 上海市松江区广富林路4855弄88号3楼

联系电话 158****1992 158****1992

产品详情

目前，空压站的自控系统通过西门子S7-300西门子PLC可编程控制器，将部分空压机的实时运行数据通过
RS422/485通讯接口采集进西门子PLC控制系统，并将数据传送到现场控制室的TPC1561HI上进行显示，
以代替传统仪表。但是没有对空压机进行控制。

    空压机设备自带的CMC控制器已经能很好的控制单台空压机，但是不具备对空压系统的整体调控
能力。在空压系统中，相对单台空压机的调整，空压系统的整体自动调控具有更重要的意义：

    ■单台空压机无法保证空压系统整体供气压力的稳定，而空压系统的整体自控可以有效保持系统
内空气压力稳定。

    ■整体的负载平衡，减少排气放空，可以节约更多的能源，节省人力成本。

    ■可以实现无人操作，根据实际需要自动开机或加载空压机以保持系统压力。

    ■可以定时间断地记录空压机运行数据和报警，如跳车、喘振、通讯故障、压力等。

    在已有的西门子PLC系统中，没有实现空压系统的整体调控功能。由于空压机自带的CMC控制器
提供了RS422/485通讯接口，所有的数据采集和控制功能都通过通讯接口来实现，对比原有的控制系统，
不需要增加硬件设备的投资，只需要改进和增加控制软件即可实现空压系统的整体控制。

    除空压机设备外，还可以将与空压机配套的冷冻式干燥器集成到RS422/485网络中来，实现空压供
气设备的全面自控。

    空压站其他系统的自动控制

    除空压供气系统外，空压站的其他系统也需要进行自动控制，如水循环冷却系统等。这些系统的
控制方法与空压供气系统不同，主要是采用传统控制模式。使用仪表采集需要的运行参数，进行数据处



理和分析运算后，输出控制信号给执行机构就可以实现系统的自动控制。

    自动控制具有以下优点：

    ■操作简单，可以实现无人值守；

    ■良好的实时调节，防止了人为因素滞后；

    ■具有高可靠性；

    ■减轻工作人员负担；

    ■节省人力成本。

    需要控制的参数和可能的控制方式

    空压站需要的控制需求；⑴高、低压供气压力控制（机组自动开停控制）；⑵系统自动排水控制
；⑶循环水液位控制和自动加药控制；⑷所需压缩空气温度、循环水温度等参数控制等等。

    空压系统的整体自动调控一般可以使用以下2种方法之一来实现：

    ⑴采用西门子PLC系统进行通讯和控制。

    ⑵可以采用英格索兰公司或自己编制的控制软件。

    种方法可靠性高，适用于工业控制系统。当监控计算机出现故障时，西门子PLC还可以按照设定
的程序进行自动控制。

    第二种方法是通过控制系统的计算机进行单独的分析运算进行控制，它具有较好的灵活性，但缺
点是如果出现如计算机死机等故障时，有可能影响系统的正常运行。好在计算机的一般恢复往往不需要
太多的时间。

    除空压供气系统自控外，空压站可与制冷站、热力站系统一起建立设备控制网络，实现集中控制
，或与工厂控制中心联网，由控制中心的控制器实时远程监控，实现真正的无人值守。

    系统构成

    对于以上讨论，如果需要实现空压站的整体自控，又许多成熟PLC自控系统可以选用，现以ZH公
司的西门子PLC自控系统为例。

    该自控系统选用西门子S7-300系列西门子PLC可编程控制器，带有RS422/485网络接口，支持MOD
BUS等相关网络通讯协议。该系统可以采用专用工业通讯网络技术实施远程联网。空压站自控设备可根
据生产实际情况和各设备的特点，以及可能存在的问题，综合各方面因素后确立分级控制网络的实施方
案，如图1所示。

    ■硬件配置

    现场仪表，受控设备、执行器、带有串行通讯接口的设备（如空压机，冷干机等），西门子PLC
和监控计算机。

功能模块可以使 CPU 从资源密集型任务中解脱出来，如计数、定位和闭环控制



模块种类

计数器模块

用于快速移动/爬行速度驱动的定位模块

用于伺服电机和/或步进电机的定位模块

电子凸轮控制器

闭环控制模块

功能模块
计数 FM 450-1计数器模块
定位 FM451定位模板用于快速移动/爬行速度驱动

FM 452 电子凸轮控制器
FM 453 定位模块

闭环控制 FM 455 闭环控制模块
FM 458-1 DP 应用模板

管道及仪表流程图（P&ID）的设计 控制系统的管道及仪表流程图（P&ID，Process Instrument
Drawing）的绘制是自控工程设计的核心内容，各管道仪表流程图并不归在
自控工程设计的设计文件内，但它仍是整个自控设计的。所以，自
控设计人员必须认真仔细地配合工艺、系统设计人员完成管道及仪表流程 图。 3.1.1 控制方案的确定
3.1.1.1 熟悉被控对象 要进行生产过程的自控设计，必须先要了解生产过程的构成及特点。下
面以选矿生产过程为例来说明，选矿生产过程的构成可由图 3.1 表示。 图 3.1 选矿生产过程的示意图 图
3.1 中的选矿生产过程的主体一般是选别过程。选别反应过程中所需
的矿石原料，首先送入输入设备，然后将原料送入磨矿过程，对矿石进行粉
碎以达到矿物与脉石充分解离，使粉碎后的矿石细度达到工艺要求和规格。
矿石经选别过程处理后获得的产品进入脱水处理，在此将精矿矿浆中的大部
分水分脱除，然后由输送设备将精矿粉输送到矿仓中贮存。同时整个生产过
程还需要从外部提供必要的水、电等能源的公用工程。还有尾矿处理、废水 回收处理系统等附加部分。
选矿生产过程的特点是从原料加工到产品完成，流程都较长而且复杂。
工艺内部各变量间关系复杂，操作要求高。关键设备停车会影响全厂生产。
物料是以矿浆状态，在磨矿设备内粉碎，在管道内运输，在选别设备内进行
有用矿物与无用矿物的分离，在脱水设备中将精矿中的水分脱出。这些过程 条件恶劣、机理复杂。
3.1.1.2 确定控制方案 控制方案的正确确定应当在与工艺人员共同研究的基础上进行。要把自
控设计提到一个较高的水平，自控设计人员必须熟悉工艺，这包括了解生产
过程的机理，掌握工艺的操作条件和物料的性质等。然后，应用控制理论与
过程控制工程的知识和实际经验，结合工艺情况确定所需的控制点，并决定
整个工艺流程的控制方案。控制方案的确定主要包括以下几方面的内容。 ①
正确选定所需的检测点及其安装位置。 ② 合理设计各控制系统，选择必要的被控变量和恰当的操纵变量

（1）可靠性与先进性的关系。在控制方案确定时，首先应考虑到它的可
靠性，否则设计的控制方案不能被投运、付诸实践，将会造成很大的损失。
在设计过程中，将会有两类情况出现，一类是设计的工艺过程已有相同或类
似的装置在生产运转中。此时，设计人员只要深入生产现场进行调查研究，
吸收现场成功的经验与原设计中不足的教训，其设计的可靠性是较易保证
的。另一类是设计新的生产工艺，则必须熟悉工艺，掌握控制对象，分析扰
动因素，并在与工艺人员密切配合下，确定合理的控制方案。



可靠性是一个设计成败的关键因素。但是从发展的眼光看，要推动生产
过程自动化水平不断提高，使生产过程处在佳状态下运行，获取大的经
济效益，先进性将是衡量设计水平的另一个重要标准。随着计算机技术成功
地应用于生产过程的控制后，除了常规的单回路、串级、比值、均匀、前
馈、选择性等控制系统已广泛应用外，一些先进的控制算法，如纯滞后补
偿、解耦、推断、预测、自适应、优等也能借助于计算机的灵活、丰富的
功能，较为容易地在过程控制中实现。况且，近年来人们对生产过程的认识
逐步深化，人工智能的研究卓有成效，这些都为自动化水平的进一步提高创
造了有利条件。所以，在考虑自控方案时，必须处理好可靠性与先进性之间
的关系。一般来说，可以采用以下两种方法。
一种是留有余地，为下步的提高水平创造好条件。也就是在眼前设计时
要为将来的提高工作留出后路，不要造成困难。
另一种是做出几种设计方案，可以先投运简单方案，再投运下一步的方
案。采用计算机控制系统后，完全可以通过软件来改变方案，这为方案的改 变提供了有利的条件。
（2）自控与工艺、设备的关系。要使自控方案切实可行，自控设计人员
熟悉工艺，并与工艺人员密切配合是必不可少的。然而，目前大多数是先定
工艺，再确定设备，后再配自控系统。由工艺方面来决定自控方案，而自
动化方面的考虑不能影响到工艺设计的做法是较为普遍的状况。从发展的观
点来看，自控人员长期处于被动状态并不是正常的现象。工艺、设备与自控
三者的整体化将是现代工程设计的标志。
（3）技术与经济的关系。设计工作除了要在技术上可靠、先进外，还必
须考虑到经济上的合理性。所以，在设计过程中应在深入实际调查研究的基
础上，进行方案的技术、经济性的比较。
处理好技术与经济的关系，自控水平的提高将会增加仪表等软、硬件的
投资，但可能从改变操作、节省设备投资或提高生产效益、节省能源等方面
得到补偿。当然，盲目追求而无实效的做法，并不代表技术的先进，而只能
造成经济上的损失。此外，自动化水平的高低也应从工程实际出发，对于不
同规模和类型的工程，做出相应的选择，使技术和经济得到辩证的统一。
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