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摘  要： 介绍可编程序控制器的技术特点以及在工厂自动化中的应用。
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目前在工业自动化领域，可编程控制器作为自动控制的三大技术支柱 5 PLC的网络特性

（PLC、机器人、CAD/CAM）之一，成为大多数自动化系统的设备基础。由 PLC可以实现多台PLC之间或多台PLC与一台计算机之间的通讯联网要

于PLC综合了计算机和自动化技术，使它大大超过其出现时的技术水平。它 求，从而组成多级分布式控制系统，构成工厂自动化网络。

不但可以很容易地完成逻辑、顺序、定时、计数、数字运算、数据处理等 通过通讯模块、上位机以及相应的软件来实现对控制系统的远距离监

功能，并通过输入输出接口建立与各类生产机械数字量和模拟量的联系， 控。见图1。

从而实现生产过程的自动控制。特别是超大规模集成电路的迅速发展以及 通过调制解调器和公用电话网与远程客户端计算机相连，从而使管理

信息、网络时代的到来，扩展了PLC的功能，使它具有很强的联网通讯能 者可通过电话线对控制系统进行远距离监控。见图2。

力。

1 顺序控制

顺序控制是PLC最基本、应用最广泛的领域。由于它具有编程设计灵

活、速度快、可靠性高、成本低、便于维护等优点，在实现单机控制、多

机群控制、生产流程控制中完全取代了传统的继电器接触器控制系统。

如：安阳发电厂的物料输送及配料，锅炉球磨机及各润滑站系统，锅炉振

打系统，斗轮堆取料机系统，翻车机系统。

用于顺序控制的PLC编程语言即不同于高级语言，也不同于汇编语

言，它是面向现场、面向问题、面向用户的简单直观的程序控制语言。它

可分为逻辑型和动作型两大类。前者可由传统的继电器电路变换而来，如

梯形图，后者由机械设备动作变换而来，如流程图。梯型图同继电器电路

相似，易于掌握，便于维修。在顺序控制中应用的较为广泛。即使不经过

特殊的培训，一般工程技术人员也能很快掌握。

           图  1                              图  22 过程控制

现场总线技术是当前工业自动化的热点之一。PLC采用现场总线后可以往对于过程控制的模拟量均采用硬件电路构成的PID模拟调节器来

具有以下优点：实现开、闭环控制，采用PLC控制系统，选用模拟量控制模块，其功能由软

1）互操作性。不同厂家的多个设备可以工作在同一个系统中，并实件完成，系统的精度由位数决定，不受元件影响，因而可靠性更高，容易

现信息交换，从而使用户可以自由选择不同厂商所提供的设备来集成系实现复杂的控制和先进的控制方法，可以同时控制多个控制回路和多个控

统。控制的可靠性提高。把控制功能转移到现场，由于现场总线设备的智制参数。例如；生产过程中的温度、流量、压力、速度等。

能化、数字化，使控制更快、更准确。3 位置控制
2）降低安装费用。采用现场总线连接多个设备，大大减少了电缆、PLC可以支持数控机床的控制和管理，它的功能是接受输入装置输入

接线端子、电缆桥架的用量。从而减少了设计、施工的工作量。的加工信息，经处理与计算，发出相应的脉冲给驱动装置，通过步进电机
3）控制系统便于维护。现场总线设备本身具有自诊断能力，并通过或伺服电机，使机床按预定的轨道运动，可以完成多轴伺服电机的自控。

数字通讯将有关诊断维护信息传送到控制室，设备维护人员可以查询整个4 生产过程的监控和管理
生产设备的运行、维护、诊断信息，以便快速查找和消除故障。

PLC可以通过通迅接口与显示终端和打印机等外设相连，显示器作为
6 结束语

人机界面（HMI）是一种内含微处理芯片的智能化设备，它与PLC相结合可
随着对自动化系统的要求日益提高，计算机软硬件技术和网络技术的取代电控柜上众多的控制按钮、选择开关、信号指示灯，生产流程模拟屏

不断创新，将会为PLC的应用领域开辟更为广阔的空间。以及电控柜内大量的中间继电器和端子排，所有操作都可以在显示屏上的

操作元件上进行。PLC可以方便、快捷地对生产过程中的数据进行采集、

处理，并可对要显示的参数以二进制、十进制、十六进制、ASCII字符等

方式进行显示。在显示画面上，通过图标的颜色变化反应现场设备的运行

状态。如阀门的开与关，电机的启动与停止，位置开关的状态等。PID回
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