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一、引言 本文以江阴香山印染燃煤导热油 锅炉
为对象，对其控制系统进行改造，采用永宏PLC的PID调节功能控制变频器，代替了原来系统中鼓风机和
引风机通过频繁启停来控制油温的方式，实现了输出点数以及继电器数量的减少，温度控制准确，节约
燃煤的作用。同时通过触摸屏的可交互式的优点，实现了温度的自由设定以及油温和炉内负压的实时监
控。 二、系统介绍 本系统是一个燃煤锅炉，需要加热的介质是导热油，锅炉油油电机6台，其中油泵
和送煤电机和出渣电机保持在工频运行，需要变频控制的电机有3台：引风机，鼓风机，向锅炉送煤的煤
排电机。有两路模拟量信号需要检测，一路是压力检测，一路是出油温度检测。

三、工艺要求： 设备的开机顺序是先启动引风机，再启动鼓风机，*后启动炉排。关机的顺序是先停止
鼓风机，再停止引风机，*后停止炉排。循环油泵是一直运行的，不可以停止，往煤斗送煤的电机和出渣
电机的启动停止由手动控制。鼓风机主要控制炉内温度，间接控制出油温度，影响炉内压力，引风机主
要控制炉内压力，影响炉内温度，间接影响导热油温度。系统要求出油温度保持在270度，正负误差5度
。炉内压力保持在-10Pa. 四、系统的硬件配置： 本系统的PLC主机是永宏公司的FBs-20MA一台,模拟
量输入模块FBs-2DA一个，模拟量模板FBs-B2A1D一个，上位机是威伦触摸屏，变频器的三台。

PLC的I/O点和寄存器配置

五：软件的设计： 5.1方案选择： 锅炉系统是一个要保持恒温和恒压的系统，由于压力温度各个要素
之间都有影响，所以在系统设计初期制定了多种方案。 锅炉的原系统方案是通过温控表控制引风机和
鼓风机电机的启停，频繁的电机启停对电能的浪费特别严重，经过分析，用变频器控制电机代替继电器
控制电机，通过PLC的PID功能控制温度和压力。 方案一：单PID控制方案，通过采集到的温度信号通
过PID运算后，控制鼓风机的频率，再通过鼓风机的频率控制引风机的频率，他们之间的对应关系就是



保持炉内压力为-10Pa。 方案二：双PID控制方案，通过采集到的温度信号进行PID运算后，控制鼓风机
的频率。 再通过采集到的压力信号进行PID运算后，控制引风机的频率。使两个频率值稳定在平衡状
态，使炉内温度保持270度的同时，压力也保持在-10Pa。 通过方案一和二的调试结果显示，方案一的
结果不是很理想，温度和压力的波动都大，而方案的效果很好，两个频率值保持在动态平衡的状态，温
度和压力都满足了控制要求。

六. 结束语： 对于日益突出的能源紧张和日益增长的成本支出，锅炉的节电和节煤问题，越来越引起业
界的高度重视。锅炉的燃烧情况可通过鼓、引风电机、炉排电机的调速实现控制，其改造成本也被用户
所接受。所以自动控制系统的锅炉改造系统得到越来越广泛的应用

1， 前言： 现在很多车间都采用生产目标管理板在生产线上进行产品生产的管理，可以直接进行生产
目标的设定，动态显示实际生产实绩数。很直观的进行目标与当前产量的对照；更能促进生产的进程。
由于管理板控制较为简单，所以基本上都采用单片机来实现。但在工厂的环境下，往往存在很多干扰信
号，导致管理板不能正常地、稳定的工作。这样对生产会造成直接的影响。所以为了提高产品的可靠性

，采用PLC来进行控制改造，将很有效的提高管理板的稳定性。 2， 传统生产管理板简介 传统的生产
目标管理板都采用一块大面板来显示，集成单片机控制电路，LED显示；以及操作手柄。通常采用悬挂
方式。

而操作手柄主要用来设定相关的参数，如生产目标数，定时器时间以及管理板的启动等。而计数信号一

般由生产线的相关传感器
提供。常见的操作方式有纯按键式，或者按键结合拨码开关方式。在拨码开关设定值方便，更能方便、
直观的操作。 目前有如下一个生产管理板： 使用按钮进行参数的设定，【设定】、【选位】、【+1
】和【－1】 目标值按钮：【目标复位】、【目标暂停】 实绩数按钮：【实绩复位】，另外还有连接
生产线的【实绩＋1】输入开关。生产管理设定过程如下“：

根据流程图,系统的参数设定主要通过按键来操作.步骤显得繁琐.设定速度较为缓慢.在一定程度上制约着
生产效率的提高.而且单片机控制的管理板若在生产系统化的集中管理,就很难发生数据,以便ERP等管理中
心进行数据的采集.所以,为提供系统的稳定性,以及适应当前工厂管理模式,对其改造势在必行.现就以台湾
永宏电机公司生产的FBs系列PLC对其进行改造。永宏PLC提供LED显示控制的专用模块 FBs-7SG1/2.对生
产管理板的改造提供相当便利的条件，无论从配线还是控制方式上，都大大的简化，从而更能提高系统
的稳定性与可靠性以及控制的便利性。 3， 永宏PLC硬件配置 根据上述系统配置，控制系统都集中在
开关量输入和LED显示两个单元。若考虑到后期的系统升级，如做生产数据的采集等与尚未机通讯，只
需再增加一块通讯板即可实现。所以在选择PLC时，选择永宏经济型主机FBs-MA系列就可以，永宏PLC
主机*小点数为10点，*大为60点；但由于LED先必须采用扩展模块才能实现控制输出，能带扩展模块的主
机至少为20点，所以这里要选择FBs-20MA主机。(详细主机介绍请参考永宏公司相关产品手册)。主机为1
2点输入和8点输出；可以扩展到3个通讯口，自带一个编程口。下面重点介绍一下永宏PLC提供的LED显
示输出模块FBs-7SG1/2. FBs-7SG 有7SG1 与7SG2
两种机型，它们内部分别具有1个或2个可显示8个数字7段数码管或者4个16段数码管，下图是以FBs-7SG2
为例的示意图。



霓虹灯的报废。这里就针对该设备改造为PLC的控制。根据控制方式，主要介绍控制的
重点部分内容。 2. LED焊接设备介绍 LED焊接设备的工做原理如下所释： LED供料
转盘：有一个LED供料盘，共16个工位；震动盘提供原始焊接LED到转盘；开始有做引脚
处理的工位，以及极性的调整工位。这些工位为凸轮控制。从LED检测好坏开始，由PLC
来控制。PLC控制汽缸来实现动作是否执行或者关闭。LED开始的工艺如下： 

由LED的判断好坏，决定工序走哪个过程。LED正常时的工序在每个工位中都有执行汽缸
。在LED转盘的凸轮控制轴上安装有检测光电输入。 另外还有一个供导线的转盘，从
导线进入到焊接点有14个工位，这个在初始化时，必须先裁剪好14段导线，并移位到焊
接工位。在凸轮转轴上安装有计数输入开关。做移位的计数，在距离焊接工位第7个工位
是做安装工字塑胶。工字塑胶主要是防止引脚接触。再移动4个工位，安装热缩管。到此
处。PLC控制汽缸完毕。送工字塑胶与套管工艺如下：

原有的机械设备是采用整合的单片机控制箱控制，总共控制8个汽缸，来完成LED的检测
，修脚，焊电阻，焊接导线直到封装完毕。其他单元由凸轮来控制传动。但在正控制过
程中，往往会因环境的因素，干扰单片机，使得动作出现问题，从而导致产品不合格率
提高。影响效率。就这里我们采用台湾永宏PLC对单片机控制进行改造。PLC的抗干扰能
力比单片机好，对环境的适应能力也很好。在成本上，简单的开关量控制与单片机相差
不大。同时PLC的程序编程比单片机灵活，对程序的修正等更好的做修改。 3. 永宏PLC
简介与PLC选型 永宏PLC有17年的历史，在台湾由一群**技术人员专门研制与开发。硬
件上整合为一块SoC芯片，集高速计数器，高速脉冲，多通讯端口以及中断控制等为一体
，是的产品的性能与稳定性在小型PLC中独立一帜。 永宏PLC主推FBs系列，有经济型F
Bs-MA,高功能型FBs-MC和NC定位型FBs-MN3个档次PLC。根据不同的应用场合，客户可
以选择不同档次的PLC来实现设备的控制要求。 在这里我们改造的设备主要控制汽缸
的打开与关闭，为简单的开关量控制。所以我们选择经济型主机。因为有8个汽缸阀门控
制。输入点有启动与关闭，以及3个检测输入。所以选择FBs-24MAT机型，外部接有中间
继电器。I/O配置如下表：

4. PLC程序控制 4.1 启动与停止控制要求 在启动中有启动按钮X3，为常开状态，按下
按钮即可启动电机。另有停止按钮X4，状态为常闭状态。同时要求停止按钮在设备停止
运转时可以实现点动输入程序控制如下图。

 图1 通讯线接线示意图

4.2 LED检测输入程序 LED检测方式是通过机械结构来点亮LED来判断LED的好坏。这是
再配合外界电子线路向PLC的X0提供一个开关信号。LED亮，有信号输入，判断为好的L
ED；LED不亮则判断为坏的LED。这时工作的重点是要将LED的好与坏位置记录起来，
以现实下一步的动作。 如果好的LED将在下一步切脚、供助焊剂和送电阻焊接；若坏
的LED则切脚等动作不动作；知道转动LED供料盘到吹废料工位时，实现吹废料。 记忆



LED好坏使用对位写入指令。即若是好的LED对寄存器WM16写入1，反之则为0。因为凸
轮控制在转动时要考虑其位置，根据X1的导通与关闭时序来判断。X1有导通240度角，另
外120度角为关闭状态。通过上下缘来控制LED好坏置位的时间和位移的时间。程序如下
：

 图2 一般数据链路程序

在LED检测正常时，FUN41将对WM16进行置位。在电机带动下，X1来判断位置，当到X
1为ON时，一个LED检测将向左一个移位。再 进行下一个LED检测。这时LED检测信号将
有M16送至M17。M17的状态将有M16来决定，以此类推。因为吹废料状态正好是置位为
0时才吹料。所以M21去反状态。 

将以上中间继电器直接送至Y点输出，即可以实现汽缸阀门的控制。但在机械结构上要求
吹废料时汽缸顶起只能保持一段时间。因为LED在一下个LED送料时要转动，此时吹料顶
起汽缸要下来。经过调试，顶起吹料汽缸保持0.4秒，可以保证废料被除掉，以及LED送
料转盘转动不卡住。

4.3 导线转盘的离合控制 当检测到有坏的LED时，在吹料工位时，将吹掉废料，这时将
有一个工位是空的。这时当空工位移到焊接焊接导线工位时，导线转盘必须要离合，等
待下一个LED的到来，才能焊接导线以及转动开始另外的焊接工作。转盘离合控制程序
如下：

M10信号来之吹废料，在有吹废料时，M10导通，这时同时对D50的第一位写入“1”，
表示要离合气缸。所以在间隔一个机械工位后，若无LED，则这时离合气缸。 4.4 送工
字塑胶与套管控制 其中在导线转盘中送工字塑胶与套管的原理，重点也是要采用FUN4
1来记录移动工位数，开始送工字塑胶与套管，主要输入信号来自X2的计数输入；计数在
14位后即送工字塑胶工位。在过4个工位位送套管工位。因为这里送导线转盘有焊接肯定
会计数，若是废料则离合，所以直接对X2信号做处理。简单程序如下：

这里注意的是采用32位寄存器，因为从开始计数到送套管工位时为18个工位。 5. 结束
语 通过上文，主要对常规的LED成型设备作改造，在复杂的设备中还会涉及到分段的
问题。本章节重点讲常规控制要领，其他额衍生功能，读者可以在这个基础上进行添加
。这里不再做介绍
1. 引 言 当前很多简单的逻辑控制设备都采用单片来实现，但随着现场环境的日益复杂
化，单片机受环境的干扰也逐渐提升，造成设备的运转不稳定。这里就以LED霓虹灯焊
接机为例，焊接过程容易导致错误判断LED的好坏以及焊接质量的降低。因为霓虹灯为
一串的LED串联焊接，只要有一盏LED损坏。要么花费较大的人力来返工，要么造成整条
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