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1746-R11 廊坊市

在注塑机中，应用为广泛的控制规律为比例、积分、微分控制，简称PID控制。当注塑机压力，速度及
温度实际参数不能可靠掌握，或得不到的数学模型，控制理论的其它技术难以采用时，参数必须依靠经
验和现场调试来确定，这时应用PID控制技术为方便。即当我们不了解注塑时实际的压力，速度，温度
﹐或不能通过有效的测量手段来获得上述参数时，适合用PID控制技术。PID控制，实际中也有PI和PD控
制。PID控制就是根据系统的误差，利用比例、积分、微分计算出控制量进行控制的。 比例（P）控制 比
例控制是一种简单的控制方式。其控制的输出与输入误差信号成比例关系。当仅有比例控制时系统输出
存在稳态误差（Steady-state error）。 积分（I）控制 在积分控制中，控制系统的输出与输入误差信号的积
分成正比关系。对一个注塑机控制系统，如果在进入稳态后存在稳态误差，则称这个控制系统是有稳态
误差的或简称有差系统（System with Steady-state Error）。为了消除稳态误差，在注塑机压力，速度，温
度控制中必须引入“积分项”。积分项对误差取决于时间的积分，随着时间的增加，积分项会增大。这
样，即便误差很小，积分项也会随着时间的增加而加大，它推动注塑机电脑的输出增大使稳态误差进一
步减小，直到等于零。因此，比例 积分(PI)控制，可以使注塑机系统在进入稳态后无稳态误差。
微分（D）控制 在微分控制中，注塑机电脑中压力，速度，温度的信号输出与输入误差信号的微分（即
误差的变化率）成正比关系。 注塑机电脑在克服误差的调节过程中可能会出现振荡甚至失稳。其原因是
由于存在有较大惯性组件（环节）或有滞后(delay)组件，具有抑制误差的作用，其变化总是落后于误差
的变化。解决的办法是使抑制误差的作用的变化“超前”，即在误差接近零时，抑制误差的作用就应该
是零。这就是说，在控制器中仅引入“比例”项往往是不够的，比例项的作用仅是放大误差的幅值，而
目前需要增加的是“微分项”，它能预测误差变化的趋势，这样，具有比例
微分的注塑机电脑，就能够提前使抑制误差的控制作用等于零

文章采用 PLC和变频器实现电梯常规控制的基础上，利用旋转编码器发出的脉冲信号构成位置反馈，实



现电梯的位移控制。通过PLC程序设计实现楼层计数、换速信号、门区和平层信号的数字控制，取代井
道位置检测装置，提了系统的可靠性和平层精度。 一、引言 随着城市建设的不断发展，层建筑不断增多
，电梯作为层建筑中垂直运行的交通工具已与人们的日常生活密不可分。目前电梯的控制普遍采用了两
种方式，一是采用微机作为信号控制单元，完成电梯信号的采集、运行状态和功能的设定，实现电梯的
自动调度和集选运行功能，拖动控制则由变频器来完成；第二种控制方式用可编程控制器（ PLC）取代
微机实现信号集选控制。从控制方式和性能上来说，这两种方法并没有太大的区别。国内厂家大多选择
第二种方式，其原因在于生产规模较小，自己设计和制造微机控制装置成本较；而PLC可靠性，程序设
计方便灵活。本设计在用PLC控制变频调速实现电流、速度双闭环的基础上，在不增加硬件设备的条件
下，实现电流、速度、位移三环控制。 二、硬件电路 系统硬件结构图如图
1所示，其各部分功能说明如下。

Q1——三相电源断路器 K1——电源控制接触器 K2——负载电机通断控制接触器 VS——变频器
BU——制动单元 RB——能耗制动电阻  M——主拖动曳引电机 1、主电路 主电路由三相交流输入、变
频驱动、曳引机和制动单元几部分组成。由于采用交-直-交电压型变频器，在电梯位势负载作用下，制
动时回馈的能量不能馈送回电网，为限制泵升电压，采用受控能耗制动方式。 2、PLC控制电路 选用OM
RON公司C系列60P型PLC。PLC接收来自操纵盘和每层呼梯盒的召唤信号、轿厢和门系统的功能信号以
及井道和变频器的状态信号，经程序判断与运算实现电梯的集选控制。PLC在输出显示和监控信号的同
时，向变频器发出运行方向

金属腐蚀与保护一直是工业生产中受重视 的， 每年都会有大量金属制品因腐蚀严重
而报废。解决钢板防腐问题的重要途径之一 是基板镀锌。热镀锌钢板因其耐腐蚀性能良好,
使用寿命长且生产成本较低，在建筑、
汽车制造、家用电气、电子技术等众多工业领域中获得广泛应用,其需求量在不断增 长。

工艺概要

带钢连续热镀锌工艺有森吉米尔法、改良森吉米尔法和 美钢联法3
种。森吉米尔法和改良森吉米尔法工艺简单， 产品成本低，但由于采用火焰直接加热，虽然能烧掉钢
板表面的轧制油，但影响带钢表面质量，也不利于生产
薄规格产品。美钢联法在退火炉前设置清洗段，采用电
解脱脂，可将钢带表面油污除掉，另外，该工艺采
用全辐射管还原炉加热带钢，因而镀锌层的表面质量较
好。该工艺虽然相对复杂，热效率低，但它可以生产表
面质量更好、厚度更薄的热镀锌钢板，而且可以降低炉 内的H2 含量，提性，因而新建的热镀锌机组大
部分采用美钢联法。

控制系统

整体上来说，带钢连续热镀锌生产工序可以分为如下五大部分：原板准备——镀前处理——热镀锌——
镀后处理——成品检验原板准备是将原料卷经上料开卷、焊接后连续的供给生
产线；镀前处理时将带钢表面的油污、铁粉等清楚干净，
使之形成一个合适镀锌的表面，并对冷轧后的钢卷进行
再结晶退火软化带钢，为镀锌做准备；热镀锌是在带钢
表面镀上一层均匀、表面光洁的能与带钢牢固结合的锌
层并控制锌层厚度；镀后处理就是通过对热镀锌带钢进



行拉伸弯曲矫直、钝化、涂膜和涂油等处理工序，使热
镀锌带钢能达到所需的机械性能和防腐要求；成品检验
标准是按照、企业和用户要求等对成品热镀锌板在 线、离线进行一系列的性能检验。

APPLIED MATERIALSAPERTU?RE, SILICON CARBIDE, EHO AMI 

POLY FLOW ENGINEERING MOTOR, GEAR, 3RPM, 1/50TH HP

AMETEK GAS INDICATING PRESSURE SWITCH IPS-200-LA

LAM 9600 Ceramic Consumables Rings

Applied Materials 0010-99166 MOVING CLIP ASSEMBLY

SCANDIALOGIC CONTROLLER, SCM750-1

SEMITOOL DIGITAL FLOWMETER FT0-4A1YS-LHA-1

Pacific Scientific Motor STF3624-5604-61?-56C

Hayward Actuator for drain Valves KC-PHS15

Applied Ceramics RING XL CLAMP SILICON, 91-01394A

Applied Ceramics VALVE SLIT INSERT QUARTZ 91-01680A500

FLOWMETER 5-20 GPM 3/4 FLR ENDS 72056-85 

MILLIPORE .05 MICRON QUICK CHANGE FILTER, QCDZATXTH

Applied Materials 0020-82813 ELECTRODE, APERTURE, EHO- 

Ultrasonic Ranging Proximity Sensor RPS 300

MILLIPORE WAFERGARD T-LINE GAS FILTER WGGB 12S02



PARKER REGULATOR BACK PRESSURE, BR-3-1168-2

AUTOMOTION MOTOR CONTROLLER ALC1500 MAGNUM

CUTLER-HAMMER INDUSTRIAL CIRCUIT BREAKER, EHD3020L

PARKER REGULATOR DI 0-60PSI 1/2 FNTP PTFE, PR-3-1118-2 

Integrated Power Designs Power Supply SRW-115 4005

DATA INSTRUMENTS DIGITAL FLOWMETER, 410500-9022/AFL?AS

NET MERCURY VALVE, PNEUMATIC ACTUATED- GAS

TOKYO ELECTRON SENSOR, ATM PS-10V 760 TORR, TEF

Sensor Technics Pressure Transducer 839-607828/SQ00?503

AP Tech Regulator AP1910SM/889-60?6950

MKS Manometer ABS 124AA-00100BB

Proportion Air PA 70905-27

MAC SOLENOID VALVE 3-WAY 20 STAGE CIRCUIT BAR L 202
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