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西门子北京授权代理

plc与变频器接线图如何实现变频

 plc，即可编程逻辑控制器，它是一种可以编程的器件，能够进行存储，还可以进行运算、控制、计时
等等很多方面的指令，用来控制各种生产的过程。今天我们介绍的plc与变频器接线图即是其中一种控制
过程，下面小编将为大家详解plc与变频器接线图如何实现变频。

 

      当可编程逻辑控制器投入运行后，其工作过程一般分为三个阶段，即输入采样、用户程序执行
和输出刷新三个阶段。完成上述三个阶段称作一个扫描周期。在整个运行期间，可编程逻辑控制器的CP
U以一定的扫描速度重复执行上述三个阶段。

      一、输入采样阶段

      由控制器运算并控制执行器件进行合分闸动作，且由电流继电器、VWF的辅助触点等器件反馈
信号，控制器、执行器等共同构成控制回路。plc与变频器接线图在输入采样阶段，可编程逻辑控制器以
扫描方式依次地读入所有输入状态和数据，并将它们存入I/O映象区中的相应的单元内。输入采样结束后
，转入用户程序执行和输出刷新阶段。在这两个阶段中，即使输入状态和数据发生变化，I/O映象区中的
相应单元的状态和数据也不会改变。

      二、用户程序执行阶段



      可编程逻辑控制器总是按由上而下的顺序依次地扫描用户程序(梯形图)。在扫描每一条梯形图时
，又总是先扫描梯形图左边的由各触点构成的控制线路，并按先左后右、先上后下的顺序对由触点构成
的控制线路进行逻辑运算，然后根据逻辑运算的结果，刷新该逻辑线圈在系统RAM存储区中对应位的状
态；或者刷新该输出线圈在I/O映象区中对应位的状态；或者确定是否要执行该梯形图所规定的特殊功能
指令。PLC即可编程控制器它以微处理器为核心，有机地将微型机计算机技术、自动化技术及通信技术
融为一体。

 

      三、输出刷新阶段

      当扫描用户程序结束后，可编程逻辑控制器就进入输出刷新阶段。在此期间，CPU按照I/O映象
区内对应的状态和数据刷新所有的输出锁存电路，再经输出电路驱动相应的外设。这时，才是可编程逻
辑控制器的真正输出。与以往继电器控制系统相比，由于PLC具有性能好、环境适应强，性能可靠。Ｐ
ＬＣ高可靠性、能适应恶劣环境、运行时间长、速度极快，可直接应用于工业环境具有很强的的抗干扰
能力广泛的适应能力和应用范围，这也是区别一般微机控制系统的一个重要特征。 新的紧凑型接线盒占
用空间只有以前产品的三分之一，可以直接安装在机柜上，因此特别适合占地面积小的小型设备。该接
线盒只需用螺栓安装在机柜门的外面，然后再从里面连接所有电缆。长度在2到25米之间的坚固连接电缆
，可确保操作员拥有足够的活动空间。新的移动面板还配备免维护储能系统，在操作员需要切换接线盒
而断电时，它能在5分钟内让移动面板继续正常运行。

    相比以前的型号，新一代移动面板的易用性也更强。譬如，面板把手上的三级确认按钮现在拥有两
个清晰的触觉反馈点。

钢包烘烤器是炼钢厂的重要设备，也是消耗能量的主要设备之一。钢包烘烤器的合理工作不仅能减少能
源损耗，还决定着炼钢的生产效率。 本文以宝钢厂电炉中间包烘烤装置对系统简要介绍，说明了该技术
优越性及应用的广泛性。为了使系统稳定、可靠运行，选用

西门子S7-300PLC 和MP370 系列触摸屏、分散控制的PLC
与集中显示的触摸屏系统。软件部分采用用Step7 软件和winccflexible2008
实现其程序控制和触摸屏的控制与监控系统；从而使烘烤过程安全顺利的进行。

 烘烤装置的构成：

烧烤装置是由机械、电气、仪表和燃烧系统等四部分组成：机械系统：烘烤器支座、旋转臂、包盖和电
液推杆组成。电气系统：助燃风机、电液推杆电机、控制柜、电气柜、PLC（可编程序控制器）、HMI
（触摸屏）、点火电磁阀。

仪表系统：助燃空气压力变送器、煤气压力变送器、助燃空气调节阀、煤气调节阀、煤气切断阀、氮气
吹扫阀、煤气检测仪。燃烧系统：温度检测装置、点火电极、火焰检测器、高速喷嘴、煤气空气混合器
。

 

 电气控制系统

 系统的电气设计：

电气系统采用安全电压24VDC对电液推杆、鼓风机、引风机、调节阀、切断阀等设备控制。由于所选 CP
U不具有继电器输出功能，每个输出I/O点的电流Z大不超过0.5A，而电磁阀、驱动电机的接触器等执行



机构电流都超过这一电流限制。为了防止电流过大和驱动电路的短路对PLC造成损害，我们采用了继电
器作为中间转换元件。由于继电器的线圈动作需要的电流较小，而它的主接线回路又可以承受较大的电
流。从而使PLC通过控制继电器的动作来间接的控制电磁阀与驱动电机的动作，这即实现PLC的小电流输
出对各电磁阀大电流控制的需要又起到了保护PLC输出点的目的。同时为了防止在工作中出现意外，系
统中还配置了硬急停，当按下急停按钮时整个系统全部停止工作恢复到初始状态。

为了调试、维修及设备的维护，系统设置了手动／自动选择的控制方式。其工作原理为:当选择开关的控
制旋钮旋转到手动控制时，允许手动操作控制继电器通断电，实现对系统各设备的控制，方便烘烤装置
的初期调试及后期的维护。当PLC程序检测到系统处于手动控制状态时，将不能执行设备的自动启动程
序。当选择开关的控制旋钮旋转到自动控制时，手动控制将失效，这时，PLC检测到系统处于自动控制
状态，操作者只需按下设备运行按钮，烘烤装置就会按照程序设计人员设置的运行顺序自动启动。
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