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德阳西门子PLC总代理商

一、工程简介 本工程为山东海化股份有限公司600kt/a纯碱工程软化水项目。总装机容量190KW,主要大功
率设备是水泵。其中2台软水供水泵。单台功率为75KW，1台变频增压泵，功率为15KW，2台再生泵功率
为7.5KW，实际常用功率85KW，备用功率75KW，不常用功率25KW。
本工程一期建设为180T/H软化水，终建成360T/H软化水。 本工程使用原水来自水库的地表水，通过管道
输送到本工程。管网水压低为0.3Mpa，水质受季节影响比较大。 由于原水压力不稳定,自来水的供水压力
受其它用水点用水量的影响,在用水高峰期供水压力下降,应在进水管道上设置一套增压系统以保证系统节
能运行,同时满足系统的恒压变量供水要求。
控制水平：系统实现全自动控制。要求通过可编程器加上位计算机实现。
系统范围：180T/H软化水整个系统设备，管道，整个控制系统。 二、软化水系统总要求
1.系统净产水量：Q≥180m3/h 2.总出水硬度：≤0.03mg/L  3.供水方式：连续供水；
4.控制方式：全自动控制。 三、工艺流程 1、制水工艺流程   

2、系统再生工艺   

四、PLC控制系统概述  1、自控系统方案 本软化水处理工程采用开放式的射线式结构，系统由研华工
控机及西门子PLC组成，两者都安装在软水站近旁的控制室内。水处理系统中的水箱液位，水泵压力 
，阀门位置，水泵运行、故障信号，都通过控制电缆一一对应至PLC的输入端。其中气动阀门，水泵运
行、故障信号为数字量，其它连续变量为4-20mA模拟量。全系统共设有256个数字点、24个模拟点、128
个数字输出点。工控机和PLC采用MPI电缆连接。PLC中的数据和开关状态通过MPI电缆，用通讯方式连
至PC工控机。 PLC选用西门子S7300，使用工控机对它进行编程和运行监控；控制功能用STEP7编程实现
，STEP7提供3种编程语言格式，包括梯形图、语句表、功能表；本系统采用的是梯形图编程语言。如何
使程序结构好而又使程序代码简，对提高PLC系统的性能非常重要。该系统采用单线程编程，循环中断
块OB35完成对各子程序标志位的置位，其循环时间设为100ms，主程序OB1通过判断子程序的标志位来分
别调用各子程序。PLC的输出点全部控制中间继电器，中间继电器的常开触点控制现场柜中的电磁阀和
水泵接触器，通过现场柜上的三位转换开关，直接控制水泵和阀门。 2、PC工控机 PC工控机为台湾研华



产品，配置为P4/1.7G/30G/256M，三星21”彩显（CRT），PC机上装有（bbbbbbs2000、CAD2002、WOR
D、EXCEL等基本软件，还装有SETP7V5.2PLC编程软件和WinccV5.1组态软件。工控机系统由1000VA U
PS供电，它的232串口通过MPI适配器连接S7300PLC的编程口。PC机可作为工程师站对PLC进行编程，编
程完毕后，可作为操作员站监控系统的运行。打印机使用是EPSON公司的LQ-1600-KIII 型打印机。
3、网络功能 现在使用的是工控机和PLC之间的小型工业以态网络，使用交换机连接PC机和PLC，既可编
制程序，还可通讯监控。因为工控机使用的是组态软件带有OPL接口软件。软水处理系统完成调试投入
正常运行后，工控机挂接的以太网，可与任一台装有组态软件，并带有OPL功能的计算机相连接。
五、WINCC5.1主要功能及特性 与国内外同类产品相比，WINCC5.1组态软件具有以下特点： 1、全中文
、可视化、面向窗口组态开发界面，符合中国人的使用习惯和要求，真正的32位程序，支持多任务、多
线程、可运行于Microsoft bbbbbbs95/98/Me/NT/2000等多种操作系统； 2、庞大的标准图形库、完备的绘
图工具集以及丰富的多媒体支持，使您能够快速地开发出集图像、声音、动画等于一体的漂亮、生动的
工程画面； 3、全新的ActiveX动画构件，包括存盘数据处理、条件曲线、计划曲线、相对曲线、多行文
本、通用棒图等、使您能够更方便、更灵活地处理、显示生产数据。 4、支持目前绝大多数硬件设备，
同时可以方便地定制各种设备驱动；此外独特的组态环境调试与灵活的设备操作命令相结合，使硬件设
备与软件系统间的配合天衣无缝。 5、简单易学的类Basic脚本语方与丰富的MCGS策略构件，使您能够轻
而易举的开发出复杂的流程控制系统。 6、强大的数据处理功能，能够对工业现场产生的数据以各种方
式进行统计处理，使您能够在时间获得有关现场情况的手数据。 7、方便的报警设置、丰富的报警类型
、报警存贮与应答、实时打印报警报表以灵活的报警处理函数，使您能够方便、及时、准确地捕捉到任
何报警信息。 8、完善的安全机制、允许用户自由设定菜单、按钮及退出系统的操作权限。此外，MCGS
5.1还提供了工程密码、锁定软件狗、工程运行期限等功能，以保护组态开发者的成果。 9、强大的网络
功能，支持TCP/IP、Modem、485/422/232，以及各种无线网络和无线电台等多种网络体系结构。 10、良
好的可扩充性，可通过OPC、DDE、ODBC、ActiveX等机制，方便地扩展MCGS5.1组态软件的功能、并
与其他组态软件、MIS系统或自行开发的软件进行连接。 11、提供了WWW浏览功能，能够方便地实现
生产现场控制与企业管理的集成。在整个企业范围内，只使用IE浏览器就可以在任意一台计算机上方便
地浏览与生产现场一致的动画画面，实时和历史的生产

1、前言      我们都知道，使用传统的普通平头设备的进行工件的平头操作，平头面的光滑度和
平面度，会受到刀具的jingque程度以及操作人员的熟练程度等诸多因素的影响。鉴于存在这种问题，我
们研制了数控平头机，它可以按照输入的进刀曲线连续工作，始终保持高精度和高效率，从而充分保证
平头质量。

     2、控制要求

   数控平头机控制要求为：  （1）控制系统应可调整刀头加工程序；  （2）不同的加工阶段可以选
择不同的加工速度和加工深度。空程的时候的进刀曲线如图1所示，加工时的进刀曲线如图2所示； 
（3）主轴转速应可调节，且范围应宽广； 
（4）加工jingque度高，加工材料平面的光滑度要求为Ra≤1.6μm； 
（5）定尺尺寸精度：±0.5mm        3、系统的硬件设计

  根据系统的控制要求配置硬件如下：

  可编程控制器：1个西门子公司的S7-200系列CPU222PLC；  人机界面：1个DP210；  外设：2个步进
电动机、2个步进电机驱动器、2个三相电动机、1台变频器、1个EM222、8个电磁开关、4个光电传感器
和1个霍尔传感器。系统的硬件结构如图3所示。

  3.1 系统的I/O点分配

  由硬件结构图可知,系统需要5个输入点和14个输出点.CPU222PLC有8个输入点和6个输出点,因此需要增
加一个扩展模块,选用8点输出的数字量扩展模块EM222.输入点是I0.0-I0.7;输出点是Q0.0-Q0.5和Q1.0-Q1.7,
分配情况见下表1和表2:   3.2 控制器



  系统的关键的设备部分是PLC。PLC是以单片机为核心专门用于工业过程自动化控制的电脑器件，具
有极高的可靠性和稳定性。本系统选用西门子公司的S7-200系列CPU222PLC作为控制的核心，利用CPU2
22的2路独立的20KHz的高速脉冲输出来控制步进电动机的运动。此高速脉冲信号不能直接驱动步进电动
机，需通过步进电机驱动器将功率放大后才能起作用。5路数字量输入分别与5个传感器相连接，用来判
断步进电机的位置、工件的位置、刀头的位置。14路数字量输出中，有6路用来控制步进电机驱动器，8
路用来控制电磁阀开关。

  PLC本机有一个通讯口，为标准的RS-485借口，在PLC与上位机进行通讯时需将RS-485接口转换成标准
的RS-232接口，可以采用四门子提供的隔离型PLC/PPI电缆进行转换。该电缆有拨码开关可以进行设置。
在上位几上将控制软件编写好后，通过此线下载程序并监视程序的运行情况。为了降低成本，在程序调
试好以后就可以不必用上位机进行操作和控制，而是用简单的操作面板即可。本系统选择是DP210操作
面板。  3.3 系统的外设

  根据系统对刀具加工精度的高要求，选用步进电机来控制加工程序。步进电机可以jingque到一个脉冲
，在本系统中一个脉冲的精度是0.005mm。步进电机驱动器用于驱动步进电机,从而控制刀头的动作,完成
平头。步进电机驱动器接收到PLC的信号,包括CP步进脉冲信号,DIR方向信号,FREE脱机信号,经过其内部
的功放电路和处理电路后输出到后面连接的两相步进电机。步进电机根据信号的编号来产生相应的动作
。电磁阀直接接受来自PLC的控制信号产生动作。另外,PLC直接接受传感器的信号,通过内部程序的运算
和逻辑判断来决定输出。

  变频器用来控制主轴三相电机的转速。本系统中变频器采用基本参数运行模式,由电位器来设定运行频
率,变频器的启动和停止由外部端子控制.根据不同工件的特点,通过旋转电位器来改变主轴电机的转速,外
部端子的信号由PLC的第12路数字量输出控制。    4、 系统的软件设计

  系统的软件包括人机交互界面DP210程序和系统的主控程序。DP210程序完成操作人员同PLC之间的对
话，主要是各个操作画面之间的相互转换和每个操作画面当中各个按键动作所对应的PLC程序的控制位
。程序画面要与生产现场的工作流程相适应，越是前面的画面就越是使用率高的画面。

  PLC程序接收到DP210的操作信号后，按照工作要求进行整个刀头工作的控制。主程序的流程图如图4
所示。PLC主控程序中的核心控制是对步进电机的控制，启动1#步进电机的程序如图5，控制电机方向的
程序如图6。

   

     5、结束语

  本文所设计的系统操作简单，加工产品范围广，加工精度高，已经成功应用于生产实践中。该平头机
目前已经在某材料生产厂进行规则几何体的平头。自从开始生产以来，该系统运行稳定，产品质量显著
提高，废品率明显下降。同时，极大的减轻了操作人员的劳动强度，提高了生产效率，还可以用于其它
器件的平头。此外，我们设计一定范围内的刀头尺寸以适应不同工件尺寸的平头动作，且具有可更换功
能。 

0.序言：   为适应现代铜加工行业的激烈竞争，铜产品的产量和质量非常重要，而引进大锭半连铸生
产线，并配合步进炉、热轧机生产，就体现了生产效率和产量的提高。而产品性能除通过半连铸的熔化
工艺上控制外，还在引锭系统的控制先进性和适用性上得到体现。我公司通过消化国内外先进的大锭半
连铸设备控制思想，并多方与各专家讨论，自行设计与制作了黄铜锭、紫铜锭半连铸生产线，引锭采用
的是下引法。 1.引锭系统的主要外部设备及其工作原理：
此引锭系统包括铸锭头、结晶器、引锭平台、引锭油缸、铸锭小车、振动器等，其中：  （1）铸锭头
和结晶器安装在铸锭小车上，分别接受从保温炉里倒出的铜水并通过强制水冷使其冷却结晶，结晶器的
窗口大小就是铜锭的断面形状； （2）平台在铸锭小车下方，由引锭油缸牵引其向下移动，使结晶后的
铜锭随着引锭平台（靠铜自身重力作用）下引，而油缸是由比例伺服阀通过PID调节控制其下引速度的



，平台上联结有一链条，链条的另一端固定一重物，被拉紧的链条中间联结一个链轮，在这个链轮轴上
装有一个位置旋转编码器，平台的上下移动就转化成链轮的转动，也就是转化成了编码器的脉冲数了，
它就可转化为引锭的长度；  （3）振动器安装在铸锭小车上，是使铜在结晶前性能均匀化之用，它由
一台直流电机带动凸轮机构产生振动，调整此电机的速度即是调整其振动频率。  

2． 控制系统的硬件构成： 我们采用西门子S7-200PLC及其扩展I/O,AS-
I接口模块，模拟量模块，配以TD200文本显示器等进行控制。

位置旋转编码器，用P+F公司的AS-I形式的编码器，通过AS-I接口模块获取计数数据；模拟量模块EM235
为4入/1出，其中一块输出接伺服阀放大器去控制伺服阀，另一块输出接直流驱动器（欧陆590）速度给
定信号，从而控制振动器的振动频率。 3． 系统控制思想： （1） TD200中文显示及操作界面，可进
行工艺参数的设定：引锭速度（mm/min）、铸锭长度（mm）、振动频率（HZ），显示当前工作数据：
实际引锭速度、平台位置、铸锭当前长度、重量，显示当前工作状态，全中文报警显示等。 （2） 通
过AS-I接口模块取得位置旋转编码器的数据，后转换为实际平台位置和铸锭长度，对其进行定时中断处
理可算出实际的引锭速度，根据设定的引锭速度进行PID调节，计算出从模拟量输出到比例阀上的信号
，从而对引锭过程形成了一个速度闭环控制。 （3） 平台位置或铸锭长度的计算方法是：在平台处于
高位置时，把编码器计数值作为参考值，油缸带动平台上下移动，也带动链轮上的旋转编码器旋转，此
计数值相对参考值就得到了铸锭的长度值。 4． 系统的特点和优点： （1）为适应操作方便，在操作面
板上安装了手动/自动、快速/慢速转换开关，可视实际情况进行相应的操作，使操作具有灵活性； （2）
用链条带动链轮，使直线行程转换为旋转的脉冲计数，而不必安装长行程的线性位移传感器，实现了其
可行性又节约了成本； （3）用TD200中文显示界面，使操作变得透明、友好，全中文报警自动前台显示
，使故障点清晰可见、易于快速排除
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