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PLC在25吨电动架车机电气控制系统优化中的应用 

许 敬 辉 

(铁道第一勘察设计院环设处 兰州 730000) 

摘 要 PLC(可编程序控制器)是从2O世纪6O年代末发展起来的一种新型的电气控制装置，用p1e代 

替25吨电动架车机传统的电气控制系统，可以减少电气故障发生率，缩短设计周期，提高设备的工作可 

靠性． 

关键词 PLC 同步控制 架车机 

1 引言 

25吨电动架车机是供电力、内燃机车 

架起车体，推出转向架用的专用设备．本架 

车机工作时四台一组，同步升降，过去采用 

继电器一接触器方式进行控制，因而存在 

响应速度慢、动作迟缓、衔铁粘滞、接触不 

良等现象，使得四台架车机同步性能变差， 

存在安全隐患．这样，对 25吨电动架车机 

的控制系统要进行优化设计，具体要求满 

足以下两点：1．可靠性要高；2．同步控制性 

能要好． 

2 25吨电动架车机的工作过程及电 

气控制原理 

2．1 工作过程 

机车进人架车台位后，拆下机车制动 

拉杆的吊杆，先将每台架车机的托头分别 

对正，并伸人机车的四个架车点上，然后调 

整各托头高度，使与各架车点密贴，当确认 

接触良好后，方可操纵总控制箱，选择点 

动、联动和升降控制按钮，控制四台架车机 

升降高度． 

2．2 传统的电气控制原理(图1、图2) 

3 PLC控制的应用 

3．1 PLC控制原理 

可编程序控制器是在继电器控制和计 

算机控制的基础上开发出来的，并逐渐发 

展成为以微处理器为核心，把自动化技术、 

计算机技术、通讯技术融为一体的新型工 

业自动控制装置．目前已被广泛地应用于 

各种生产机械和生产过程的自动控制中． 

可编程序控制器早期在功能上只能进行逻 

辑控制，因此被称为可编程序逻辑控制器 

(Progammabl e Logic Controller)，简称 PLC． 

通过 PLC对4个继电器控制，实现对 4台 

架车机的控制．由于传统的电气控制系统 

无法实现对同步架车过程的实时监控，因 

此在每台架车机电机安装测速编码器，达 

到架车同步实时监测的功能．其系统控制 

原理如图3所示． 
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图 1 主回路 

图2 控制回路 
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图3 

3．2 PLC控制系统设计 

3．2．1 设计的基本内容 

系统控制原理图 

(6)编制控制系统的技术文件 

3．2．2 PLC的选择 

PLC控制系统是由 PLC与用户输入、 

输出设备连接而成的．因此 PLC控制系统 

设计的基本内容应包括： 

(1)选择用户输入设备(按钮、操作开 

关、限位开关、传感器等)、输出设备(继电 

器、接触器、信号灯等执行元件)以及主输出 

设备驱动的控制对象(电动机、电磁阀等)． 

(2)PIE的选择．PLC是PLC控制系统的 

核心部件．正确选择PIE对于保证整个控制 

系统的技术经济性能指标起着重要的作用． 

(3)分配I／0点，绘制I／0连接图． 

(4)设计控制程序．包括设计梯形图、 

语句表(即程序清单)或控制系统流程图． 

控制程序是控制整个系统工作的软件，是 

保证系统工作正常、安全、可靠的关键．因 

此，控制系统的设计必须经过反复调试、修 

改，直到满足要求为止． 

(5)必要时还需设计控制台． 
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随着 PLC的推广普及，PLC产品的种 

类越来越多，而且功能也日趋完善．PLC的 

品种繁多，其结构形式、性能、容量、指令系 

统、编程方法、价格等各有不同，适用场合 

也各有侧重．因此，合理选择PLC，对于提 

高PLC控制系统的技术经济指标起着重要 

作用．PLC机型选择的基本原则应是在功 

能满足要求的前提下，保证可靠、维护使用 

方便以及最佳的功能价格比．PLC容量的 

选择除满足控制要求外，还应留有适当的 

裕量以作备用．根据架车机的控制原理和 

动作顺序，确定 PLC输入、输出点数，选择 

理想的PLC．该控制系统各种按钮和开关 

需 10个输入点，架车机电机安装测速编码 

器需 4个输入点，共需 14个输入点，5个继 

电器、1个指示灯和1个报警器共需7个输 

出点．故选用 西 门子 s7—200系列 

CPU224PLC，它共有14路数字量输入点，10 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


2005年第2期 科技交流 总第 146期 

路数字量输出点，满足控制要求．PLC输 人、输出(1，Q)见表1所示
．  

表 1 PLC输入、输出{I／Q)表 

输入点 按钮、开关、传感器 输入点 按钮、开关、传感器 辅；面 — 

10 2 10 9 O0

10 3 I1 0 2

10 4 1 I1 1 3

10 5 2 I1 2 4 oo

10 6 3 

． 架车机升降开关 ． r ．俜感器 ‘； ；置荔毒 嚣 篓 
． 点动、联动开关 ． 号莉蘧梧 篡 ； ；垂鑫 蕹 篓 
． 号架车机控制按钮 ． 号滴 榜 篡 I 荟荔 嚣 篓 
．  号架车机控制铵钮 ． 粤滴 榜 篡 ‘ 1榴 ” 
．  号架车机控制铵钮 I1．3 限茁嚣弄’莫⋯” 一6 茗票并 

—  『_— 曼墨堕 筮塑 ： 二二：：： ： ：÷ 羿 釜制继电器 

图4 系统控制流程图 
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4 结束语 

实践证明，PLC能在工况较恶劣的环 故障发生率，缩短设计周期，提高设备的工 

境中使用，而不必过多考虑电压波动、电磁 作可靠性． 
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