发动机总装线PLC控制系统

1． PLC控制系统概述

总装线控制系统（工艺布置图见附图）是用于发动机缸体安装，缸盖安装，变速器安装及整个系统的控制，管理，通讯的系统。目前在国际上此类控制系统基本上采用PLC与上位机，PLC与PLC之间的三级控制方式，即前级控制，执行部分采用PLC。PLC的系统性能全面,运行速度快，坚固可靠，通讯能力强，使用方便等特点，以此来保证前级部分的高可靠性。PLC相对于工控机来说可靠性和坚固性均高于后者，这样可充分保证其在现场所要求的极苛刻的要求及各种工业现场条件，从而大大提高了控制系统的可靠性，而且它也可以脱离上位机单独进行控制，具有极强的灵活性。

上位机部分采用触摸屏，上位机充分利用其极强的通讯能力和综合处理能力，对前级机传来的各种工艺参数进行分析，计算，优化，利用事先建立的数学模型对前级机的控制参数进行修正和干预，以自适应方式对系统过程参数进行分析，自动建立整个系统的响应参数。

2． 控制系统框图见图1。

3．PLC系统组成

· 全线的控制采用大点数的FAMA系列PLC，主要控制缸体，缸盖，变速器三个区域的顺序工艺流程，通过采集现场的输入，输出信号，以及每个单体机的工作状态，进行全线的统一调配和指挥。并且同上位机通讯。

· 由于托盘的切换对控制系统的实时性要求很强，现场提出的要求为1s，即1s内要完成一个托盘的插接，在该系统的控制中比较重要，因此单独采用一套PLC进行控制。

· 上位机主要承担整个系统的管理，分析，报表，显示等工作。其监控画面采用专业组态软件绘制，具有丰富的人机界面和数据库管理能力。

4．系统通讯联网

   由于本系统要求本工位PLC与其他工位PLC要进行信息交换，同时还要和上位机进行通讯，因此初级PLC和一级PLC以及上位机之间均通过232或者485口进行通讯，遵循MODBUS协议。

5．PLC部分选型

· PLC采用中达公司的OPEN PLC，具有联网容易，控制功能强大，多任务实时操作等功能。点数从64~2048可任意组合。实际选用的配置如下：电源模块   PWS10

CPU模块   SC500 

DI输入     XDC20

DI输入     XDC10

AI输入     AD020

DO输出    YRY10

DO输出    YRY10

底板       BAS06

· 上位机选用中达公司的人机界面PWS3760。

结束语：

  经过努力，该套系统已经在客户调试成功。系统运行正常，稳定。同时预留了和托盘PLC通讯的空间，具有很强的扩充性。

图1








[image: image1.jpg][ B gl

e i YN

%

BEYW2TWE




附图一

打印机





显示器








人机界面





MODBUS总线





PLC





PLC





MODBUS总线





清洗机





悬臂吊








