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三菱PLC及网络成功应用于汽车总装线中，该可保持的自动化生产，并能够确保产品。汽
车总装线由车身储存工段、底盘装配工段、车门分装输送工段、终装配工段、动力总成分
装、合装工段、前梁分装工段、后桥分装工段、仪表板总装工段、发动机总装工段等构成
。整个以三菱PLC及现场总线CC-bbbb为核心控制设备，采用接近或光电开关监测执行结
构的位置，调速部分采用三菱FR-E500系列变频器进行控制，现场的各种控制及执行元件
均通过CC-bbbb由PLC进行控制。CC-bbbb模块所构成的CC-bbbb网络是一种开放式的现
场总线。它能同时处理控制和信息数据。通过简单的总线将工业设备连接成为设备层的网
络。同时还可以方便地连接到其他网络。总装线的所有工段都分为自动操作和手动操作两
种形式。自动时，全线由PLC程序控制；手动时，操作人员在现场进行操作。整条线在必
要的工位应有急停及装置。本总装线电控总体上采用“集中，分散控制"的，整个分三层
，即信息层、控制层和设备层。信息层由安装在控制室的操作员站和工程师站构成，操作
站的主要作用是向现场的设备及执行机构发送控制指令，并对现场的生产数据、运行状况
和故障信息等进行收集监控；工程师站的主要作用是制定生产计划、生产信息。它们的连
接采用通用的Ethernet，并通过安装在MELSECNET/10网主站PLC上的Ethernet模块实现与
设备控制层各PLC间的数据交换。在必要的时候，可以通过工程师站与层的计算机网络进
行连接，使得者可以在办公室对所需要的信息进行查阅。控制层采用三菱的MELSECNET/
10网，将总装线各工段上（除前桥和后桥分装工段外）的8套Q2AS PLC相连接实现数据共
享。它具有传输速度高（10Mbps）、编程简单（无需专用网络指令）、可靠性高、方便
、信息容量大等特点。车身储存工段采用一台三菱 A975GOT人机界面，实现对该工段现
场信息的高速响应。设备层采用四套CC-bbbb，分别挂在车身储存工段、底盘装配工段、



车门分装储存工段和内饰工段的PLC上。CC-bbbb现场总线具有传输速度高10Mbps）、传
输距离长（1200m）、设定简单、可靠性高、方便、成本低等特点。它通过双绞线将现场
的传感器、泵、阀、ID读写器、变频器及远程I/O等设备连接起来，实现了分散控制集中
。这样变频器的参数、信息等数据不但可以方便地由PLC进行读写，而且可由机和GOT通
过PLC方便地进行监控和参数。使用ID读写器容易进行车体跟踪，了信息交流量，使生产
线结构实现高度柔性化，并且有效地了自动化程度，节省人力资源。试运行效果良好，本
内的任何设备发生故障，都不会影响其他操作、、设备的运行。即使此中的任何一个设备
发生故障，甚至掉线，仅仅故障发生处的设备不能进行自动操作，其他所有设备都将连续
工作。当故障排除后，设备能够自动动恢复运行而不需将整条生产线重新上电。同时，生
产数据被实时收集并监控，并根据这些生产数据可进行必要的修补操作。这些生产数据（
包括产品的信息）被保存在机中，并由机进行。  

一、 设计思路 根据洗煤厂工艺控制流程和实际要求，将分为控制具体技术思路如下：
1、 控制运算级 级以三菱公司的新型Q系列PLC为控制核心，实现对洗煤厂设备的顺序启
车、顺序停车、故障逻辑停车以及特殊要求的单台设备控制，对模拟量合格介质悬浮液密
度、合格介质悬浮液磁性物含量、重介旋流器入口压力、合介桶液位的PID调节。 2、
集中监控级 第二级由两台工业控制计算机联网作为人－机交互窗口，组态采用“组态王"
工控，实现对工艺运行数据的采集、图形、动态显示、记录分析、参数、日报表打印以及
对现场设备逻辑启停等功能，两台计算机可以监控不同的画面，并具有相同的操作功能。
计算机操作站放置在集控室，可以随时了解电机、水泵、仪器设备的运行状况，便于生产
调度指挥。该还配有生产调度模拟盘，显示全厂生产线设备的运行、停止状态。 3、
现场工作站 现场有70个工作站，可对现场电机、水泵等进行启停及启停显示、。现场工
作站有三种工作状态：（1）自动状态时工作站所控制的设备由集控室控制；（2）手动状
态时工作站所控制的设备不受集控室控制由工作站控制；（3）零位状态时工作站所控制
的设备不受集控室和工作站控制，用于设备检修。现场工作站设备出现故障时能向集控室
发出故障。在70个工作站中有16个工作站要有好输入，以便在自动状态时通知集控室此工
作站已经就绪，集控室根据16个工作站全部就绪的发出启车后启动生产线。
二、控制结构设计 1、 控制软硬件配置
控制级PLC（下位机）以三菱公司的Q系列PLC为控制核心；采用GX DEVELOPER Ver
8.0编程完成PLC组态编程（程序结构设计、地址定义、梯形图编写）程序调试。
监控站（机）采用基于bbbbbbs 2000操作，选用“组态王"组态完成监控画面组态、变量定
义、设备运行状态画面组态、实时\历史曲线画面组态、报表组态。 现场液位传感器采用
超声波液位计，能的采集现场液位，再通过富士变频器对水泵进行控制，从而实现对液位
的PID调节。 整个控制实际I/O点总计如下： 数字量I/O点数:DI 90点 DO 58点
模拟量I/O通道:AI 8点 AO 8点 2、组网和PLC编程 两个监控站（机）之间采用以太网通讯
，“组态王"组态时只需将两台计算机设定为“Web"通讯。其中一台计算机预装有GX
DEVELOPER Ver 8.0，完成PLC程序设计、、调试工作以及和机的通讯。如果需要可以随
时对程序运行监控和编辑。 3、 PLC程序结构 PLC程序编程可分为五部分:部分是设备的逻
辑顺序启车；第二部分是设备的逻辑停车；第三部分是设备故障逻辑停车；第四部分是设
备非连锁状态的单机运行；第四部分是模拟量的PID调节(PID调节编程可以参考PID
Control Instructions)。 三、 主要功能 1、 监控功能 洗煤厂重介洗选生产线全部设备的运行
状态可以通过两台机操作站监控并动态模拟显示。通过机发出启车自动启动洗煤生产线的
设备，对生产线的设备故障进行自动诊断，根据故障点位置按逻辑程序自动停车。集控室
机可以单机启车。 2、调节控制功能 洗煤厂各设备间的耦合程度高，单台设备故障会直接



影响整条生产线生产，因此在PLC编程中对合格介质悬浮液密度、合格介质悬浮液磁性物
含量、重介旋流器入口压力、合介桶液位等工艺参数PID调节作了编程，使其能在机实现
手/自动无扰动切换，从而不会影响生产线生产。 3、功能
具有故障（水泵、电机等启停故障）和密度、液位、压力等工艺参数超限。 4、联锁功能
可以现场操作、计算机联动和自动运行，并相互联锁。 5、通讯状态显示功能
可以显示PLC与两台机之间的通讯状态。 6、报表记录功能 可以准确的记录每台设备的运
行情况（启动时间、停止时间、值班操作员）可以根据需要打印该报表。 7、曲线功能 可
以对密度、液位、压力等工艺参数，以实时曲线、历史曲线的形式直观的显示在机画面上
。 8、权限功能 为防止误操作和非专业人员随意改动参数，该分为权限分别为操作员（只
能对一部分画面进行操作（用户名修改）、工程师权限）  
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