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摘 要 采]flPLC5／60系统实现对浆板机完成部生产全过程的监测和控制，实现现场触摸屏监控和就地操作相 

结合，手动控制和 自动控制相结合，使整道完成工序生产全过程处于受控状态 

关键词 PI_C 浆板机完成部 控制系统 结构 

浆板机完成部作为木浆生产的最后一道工序，涉 

及到的设备繁多，并且皆为小型设备 ，独立控制要求 

比较高，每一台设备都同时配合上下每一套设备执行 

动作，实现顺序控制生产，因此PLC在此工序中 用 

是比较适合的。 

本文以山东日照森博浆纸有限公司浆板车间完成 

工序为例，阐述PLC在木浆生产过程中的应用及其优 

越性。 

1 概述 

1．1完成工序工艺流程 

日照森博浆纸公司浆板车间完成丁序设备从美国 

LAMB公司整套引进，是目前国内比较先进的．小浆生 

产设备，主要设备包括切板机、称量输送机、压包 

机 、l#搁扎机、折叠转向输送机、2#拥扎机、撂包 

机、联合打包机；配套系列传输带。设备工艺流程图 

如图1所示。 
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1．2PLC控 制 系统 

控制系统为A 司提供的PLC5／60系统，配套 

Panelview1400e系列液晶显示触摸式操作屏 ，并与 

Siemens公 司提供的SIMATIC 0P27电机传动系统匹 

配，再经过传输网络与主控制室Honeywell公司提供的 

DCS控制系统串行通讯，由主控搴操作人员实时监控 

设备运行，实现完成T序设备运行高度自动化。 

2 系统结构 

2．1结 构 

完成工序有8个现场控制台，可在现场实现自动 

／手动任意切换 ，控制台编号为CSA、CSB、CSC、 

CSD、CSE、 CSF、 CSG、 CSH。 其 中 CSB、 CSC、 

CSD、CSF为液晶显示触摸式操作屏 ，共同构成 

PLC5／60系统现场监控级操作界面，系统结构图如图 

2所示 。 

图2 PLC5／60系统结构图 
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系统配置CPU315模块 ，指示灯为红 、绿 、黄 

色，I／0接口为1771系列，配置UPS电源，对系统进行 

断电保护。 

2．2系统功能实施 

现场操作人员通过Panelview 1400e系列液晶显示 

触摸式操作屏，实现现场的可视化软操作，各控制台 

全部切换到自动后，各设备通过现场行程丌关及光电 

检测开关传送开关量到PLC5／6OCPU中央处理器，实现 

顺序控制，由CPU通过F01771系列功能模块将现场步 

进电机、液压站、传输带统一监控。 

2．3系统特点 

通过系统运行现状总结分析，该系统具有如下特 

点： 

2．3．1工作方式灵活，可实现自动／手动任意切换。 

2．3．2 Panelview 1400e系列液晶显示触摸屏设置报警功 

能，各设备运转的lT艺条件哪一项达不到要求或超过 

极限值时相应的组态图开始红色报警，及时提醒操作 

人员排除故障，也为自控维护人员提供了效果极佳的 

人机操作界面。 

2．3I3通过CPU模块上DP接口实现了与现场变送 

器及传感器远程通汛，以及MPI接口与另外同类PLc的 

通讯，满足了今后扩容的需要。 

APM  

SI l《AY l I M I}l IMAGE DATABSEIMAGE DATABSE I 

M U—PSIM 11 SERIAL INTERFACE loP 

32SLoTS 

M U—TLPAoL POW ER 

———]  ADAPTER r——一  
SLOTS I l SLOTS 
1-16 l l 17-32 

FTA撑1 FTA撑2 

MU—TSIM  12 Sl M U—TSIM 12 

PLUG IN MODULEI PLUG IN MODULE 
。。 。

R。。。。‘S‘。‘
-

。。 。

2。。。3。。。2——1 。。。R。。。。S。。。- 。‘。4。‘ 8’ —5— ———————] r—————一 RS一232 l l RS一485 

l PLC5／60 l 

广1 

囝3 PLC5／60与DCS APM柜通讯硬件连接图 

2．3．4通过CP341通讯处理模块，利用RS-485通讯 

2005年第3期 

接 U和标 准的Modbus通讯协议 ，再经过PLC的软组 

态．DCS硬组态和软组态 ，实现了PLC的双向通讯 ， 

在主控室的Dcs屏幕上可以形象地监控到完成各个设 

备的运行情况。PLC5／60系统与DCS系统APM柜JI串行 

通讯卡的具体通讯连接如图3所示。 

2．3．5采用梯形图编程方式，可在现场直接编程 

或校正程序错误，提高控制的抗干扰能力。 

3 结束语 

PLC控制系统体积小，设计安装容易，维护工作 

量少，并且功能比较完善，通用性强，易于扩展扩 

容，浆板机完成部采用PLC控制是比较实用的，不仅 

能保证高的工作效率，也极大的降低了现场操作人员 

的劳动强度，为浆板 顷利生产提供了系统保障。 
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