摘 要：介绍了某钢铁厂造型生产线PLC控制系统技术改造方案，本系统采用Profibus-DP过程现场总线技术实现主站与从站的数据交换和分布式控制功能，通过上位机进行集中控制，完成可视化人机操作界面、通信、联网等功能。该方案适用于其它工业控制系统。 

关键词：PROFIBUS-DP;造型生产线;PLC

[image: image1.png]


[image: image2.png]


[image: image3.png]


1 前言
　　某钢铁厂造型生产线一直以来使用美国TEXAS INSTRUMENTS 公司的MEDEL 560 PLC系统，采用模拟盘操作显示（系统框图见图1）。由于该系统为上世纪80年代的产品，已经严重老化，没有备件更新。因此，生产线急需进行改造。
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图1、系统框图

　　根据现场情况，拟设计一套控制系统对生产装置进行控制。新系统要求有数据采集和存储、流程显示及控制、连锁、报警报表, 安全维护等功能。而且稳定可靠，监控画面符合操作习惯。

2 现场总线选择
　　在现场总线领域内,近十年来,世界上出现了多种有影响的现场总线.现已成为德国和欧洲标准的PROFIBUS现场总线,是一种开放的、不依赖于生产厂家的通信系统,是一种比较成熟的总线.

　　此造型生产线系统工艺复杂，I/O点较多且位置分散，其中数字I/O信号184点，模拟信号64路，这些信号分布在整个车间，控制并监测着每部机器的正常运行。基于上述原因,我们在此生产线技术改造工程中采用了PROFIBUS-DP过程现场总线技术, 实现了生产过程的通信、分布式控制、上位机的集中监控及可视化等功能.

3 PLC控制系统设计
　　PLC选型根据通用性、标准性、可靠性等原则，并考虑高的性能价格比，故新建系统采用德国SIEMENS S7-400 PLC作为数据采集控制系统，上位机采用WINCC5.0作为组态软件。

　　SIEMENS 公司是国际上知名的大公司，其PLC系统成熟、性能稳定、价格适中、备件方便，是一款性能价格比比较高的PLC系统。SIEMENS S7-400 PLC系统采用工业PROFIBUS 局域网形式，结构安全、稳定、可靠、可扩充性强。本设计考虑PLC和扩展单元之间PROFIBUS连接，PLC和总站之间使用ETHERNET连接。这样的设计使得PLC系统相对独立，而操作站与其他网络的连接较为灵活。

　　3.1系统设计

　　控制系统网络结构图如图2所示。

[image: image5.jpg]ETHERNET

PLCER
S
mis | {Emone = mee
IMIS3 | —(ET200 A3E 2 = HL®E
wisr ][ p{me





图2  系统网络结构图

　　系统网络结构分为二层，即下层控制网和上层管理网。

　　下层控制网采用双芯屏敝电缆，适合PROFIBUS国际标准，满足现场信号的采集、处理和控制器的通讯，为PROFIBUS-DP现场通讯网。

　　上层管理网分为TCP/IP协议的管理以太网，通过OS站、ES站上的网卡连接，主要实现工程师和操作员站之间文件管理。

　　3.2软件及组态设计

　　操作员站OS和工程师站ES均采用微软中文版WINDOWS 2000和Internet explorer 6.0，使得除工程师组态以外的所有信息、界面均实现汉化。

　　操作员站另加载了SIMATIC WINCC RT 64K Tags、 NET Profibus-S7、PDM等监控软件。

　　硬件组态也是一种图形化的组态方式，十分方便。对某一过程站而言，实际带有若干ET200远程 I/O，组态画面中，就在该过程站后的PROFIBUS-DP网络线上拖放几个IM153模块形成几个ET200远程I/O接点（本系统根据实际需要选用7个从站）。硬件组态中的所有模块，都可以从S7提供的元件库中找到相应型号、定货号的模块，将其拖放至与实际安装相对应的位置即可。

　　硬件组态配置完成后，下载到相应的过程控制站。这样，就使得实际硬件安装模件和硬件组态相一致，从而，I/O模块上的每一点的点号地址就得以确定。

　　系统欲留网络接口可以同公司局域网连接，相关信息画面通过IE浏览的方式在局域网上实现信息共享，为管理层提供必要的信息。

4 上位机及组态软件选型与设计
　　上位机选用DELL计算机，DELL 21"平面直角CRT并配打印机。组态软件选用 SIMATIC 公司WinCC5.0组态软件。

　　主站部分主要软件流程图如3所示。
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图3  主站软件流程图

　　系统主要特性为：

　　⑴图形用户界面（GUI）

　　WinCC5.0允许用户使用易于理解和配置的工具为他们的应用程序快速开发定制的屏幕。

　　⑵分布式的历史数据系统

　　分布式的历史趋势数据系统允许用户动态地为趋势图的每支笔指定不同的历史文件数据源。这种特性允许操作员在同一

　　个趋势图中查看本地WINCC的历史数据和SQL Server的历史数据。

　　⑶动态引用地址

　　用户可以更改对数据源的引用，以便使用同一个标记名称定位多个数据源。

　　以PC机为基础和标准的操作系统;可选不同容量规模;所有SCADA功能（开放的系统内核）：图形系统，报警信息系统，变量存档，用户档案库，报表系标准接口，编程接口;各种PLC系统的驱动软件。该软件全面开放，易于学习、使用，利于开发应用、维护管理。

5 结束语
　　经实践证明，采用PROFIBUS-DP和Ethernet组建的工业网络控制管理系统实现了分布式控制，可大大降低现场连接工作量和费用，提高信号的传输精度与灵活性。采用SIEMENS S7-400 PLC以及WinCC5.0实现了控制手段的更新和控制效率的提高,使人机交互可视化以及生产管理与控制的一体化，给系统的安装、调试和设备维护带来方便。
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