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智能PLC控制系统施工
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    当压力偏离标准压力时（较高压或较低压），系统输出的调节脉冲较窄。（3）当风门、油门已处于大
或小位置时，系统将不再向该方向输出调节脉冲。（4）当汽压超压时，首先关小风门、油门，当风门、油门调
至小位置10秒后，若继续超压，则关闭油泵、油阀，进行20秒后扫气后关风机，停炉。待汽压降至低压档时，
自动进入点火程序。二、工作步骤：1．查阅燃油自动锅炉控制系统对应的输入与输出接点及其定义号，设计接
线原理图。2．分析控制功能要求及其逻辑关系，设计符合要求的梯形图。3．编制程序，上机调试，验收通过。
4．撰写课程设计报告。三、I/O接点定义：序号输入点输出点1起动水泵2停止点火3消音油泵4过低水位油阀5低
水位油门增大6高水位油门减少7超压风机8高压风门增大9较高压风门减小10标准压力11较低压警铃12低压13油
门大位置14油门小位置15风门大位置16风门小位置17火焰检测四、课程设计报告：1、控制功能详细说
明。2、I/O接线（原理）图（I/O定义与梯形图对应）。3、调试通过的梯形图（必要的注释、说明、时序波形
等）。4、调试步骤说明，调试过程中遇到的问题、解决方法。5、控制系统功能扩展（若有，可发挥。口碑
好PLC控制系统哪家好，诚心推荐无锡拓蓝自动化科技有限公司。智能PLC控制系统施工

    它是实现自动检测和自动控制的首要环节。（2）执行器是接收控制信息并对受控对象施加控制作用的
装置。执行器由执行机构和调节机构两部分组成。调节机构通过执行元件直接改变生产过程的参数，使生产过
程满足预定的要求。执行机构则接收来自控制器的控制信息把它转化为驱动调节机构的输出（如角位移或直线
位移输出）。执行机构按所使用驱动能源分为气动、电动和液压执行器三种。在PLC控制系统中，传感器可以
检测现场的开关量信号（如光电开关、物料位置开关等）或模拟量信号（如现场温度、现场压力等）的状
态。I/O模块将传感器的信号传递给PLC，由CPU对其进行处理，处理后的结果将被转换为控制信号，由输出模块
送至执行器，执行器对被控对象执行操作。3.人机交互（HMI）HMI可连接可编程序控制器、变频器、直流调速、
仪表等工业控制设备，利用显示屏显示，通过输入单元（如触摸屏、键盘、鼠标等）写入工作参数或输入操作
命令，实现人与机器信息交互的数字设备。4.网络通信网络通信处理器可实现PLC之间、PLC与远程I/O之
间、PLC与上位机和其它智能设备之间的通信，可以将PLC接入MPI、PROFIBUS-DP、AS-i和工业以太网，或者
用于实现点对点通信等。智能PLC控制系统施工原装PLC控制系统哪家好，诚心推荐无锡拓蓝自动化科技有限
公司。

    在了解了程序结构和编程方法的基础上，就要实际地编写PLC程序了。编写PLC程序和编写其他计算
机程序一样，都需要经历如下过程。1)对系统任务分块分块的目的就是把一个复杂的工程，分解成多个比较简
单的小任务。这样就把一个复杂的大问题化为多个简单的小问题。这样可便于编制程序。2)编制控制系统的逻
辑关系图从逻辑关系图上，可以反应出某一逻辑关系的结果是什么，这一结果又英国导出哪些动作。这个逻辑
关系可以是以各个控制活动顺序为基准，也可能是以整个活动的时间节拍为基准。逻辑关系图反映了控制过程
中控制作用与被控对象的活动，也反应了输入与输出的关系。3)绘制各种电路图绘制各种电路的目的，是把系
统的输入输出所设计的地址和名称联系起来。这是很关键的一步。在绘制PLC的输入电路时，不要考虑到信号
的连接点是否与命名一致，还要考虑到输入端的电压和电流是否合适，也要考虑到在特殊条件下运行的可靠性
与稳定条件等问题。特别要考虑到能否把高压引导到PLC的输入端，把高压引入PLC输入端，会对PLC造成比较
大的伤害。在绘制PLC的输出电路时，不要考虑到输出信号的连接点是否与命名一致，还要考虑到PLC输出模
块的带负载能力和耐电压能力。此外。
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    应该将PLC控制系统应用在人机接II的远程贝站与主站层中，同时还需要使用现场传感器来对控制站点
进行一定程度上的优化，这样就可以在很大程度上保证控制质量。电气自动化设备在应用PLC控制系统过程中，
要充分发挥顺序控制的作用和特点，进而才能有效提高设备的工作效率。结束语总而言之，PLC控制系统是电气
自动化设备中尤为重要的组成部分，其发挥着重要的作用和意义。在电子自动化设备中运用PLC控制系统可以
有效提高设备管控质量及效率，同时还可以保证设备运行的可靠性、安全性、灵活性等。在实际运用过程中，
为了更好的保证PLC控制系统运用质量和效率，需要对PLC控制技术有充分的认识和了解，将闭环控制、开关
量控制应用与顺序控制应用等特点充分发挥出来，这样才可以促进PLC控制系统得到更好的应用，进而促
进PLC技术与电子自动化共同发展。PLC控制系统哪家专业哪家好，诚心推荐无锡拓蓝自动化科技有限公司。

OB块按触发事件分成几个级别，各层次的优先级为1～26，OB块的优先级别数值越大，优先级别越高。高
优先级的OB可以中断低优先级的OB。当OB启动时，提供触发它的初始化启动事件的详细信息，这些信息可以
在用户程序中使用。几个组织块可以具有相同的优先级，当事件同时出现时，组织块按事件出现的先后顺序触
发，如果超过12个相同优先级的OB同时触发，中断可能丢失。

常用的OB块的优先级从低到高的顺序为：背景循环、主程序扫描循环、日期时间中断、时间延时中断、循环中
断、硬件中断、多处理器中断、I/O冗余错误、异步故障（OB80-87）、启动和CPU冗余。背景循环的优先级比较
低。PLC控制系统欢迎咨询哪家好，诚心推荐无锡拓蓝自动化科技有限公司。智能PLC控制系统施工
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    我们一起学习下PLC控制系统的典型组成。1.控制器与输入、输出模块（I/O模块）（1）控制器主要由
微处理器芯片与存储器组成，即CPU模块。在PLC控制系统中，CPU模块相当于人的大脑和心脏。它不断地采集
输入信号，执行用户程序，刷新系统的输出，存储器用来存储程序和数据。（2）I/O模块即输入、输出模块。开
关量输入、输出模块简称为DI模块与DO模块，模拟量输入、输出模块简称为AI模块和AO模块，DI、DO、AI、AO
统称为信号模块。信号模块是系统的眼、耳、手、脚，是联系外部现场设备和CPU模块的桥梁。开关量输入模
块用来接收从按钮、选择开关、数字拨码开关、限位开关接近开关、光电开关、压力继电器等来的开关量输入
信号；模拟量输入模块用来接收电位器、测速发电机和各种变送器提供的连续变化的模拟量电流电压信号。开
关量输出模块用来控制接触器、电磁阀、电磁铁、指示灯、数字显示装置和报警装置等输出设备；模拟量输出
模块用来控制电动调节阀、变频器等执行器。2.传感器与执行器（1）传感器是一种检测装置，能感受到被测量
的信息，并能将检测感受到的信息，按一定规律转换成电信号或其他所需形式的信息输出、以满足信息的传输、
处理、存储、显示、记录和控制等要求。智能PLC控制系统施工

无锡拓蓝自动化科技有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、有梦想有目标，有
组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，在江苏省无锡市等地区的电工
电气行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口碑，为公司的发展奠定的良好的行业基础，
也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展奉献出自己的一份力量，我们相信精益求精的工作态度和
不断的完善创新理念以及自强不息，斗志昂扬的的企业精神将**拓蓝自动化和您一起携手步入辉煌，共创佳绩，
一直以来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，以品质、服务来
赢得市场，我们一直在路上！


