
技术前沿 ＩＦｅａ ｔｕ ｒｅｓ

落捶控制系统

基于西门子 Ｐ ＬＣ 的

落锤控制系统实现

ＤＨＲ １ ２ ０ ５ 落锤式冲击试验机控制系统的设计 ， 采用西门子 Ｐ ＬＣ 系统通过不同的通讯方式 ， 充分利用其 内部高

速计数和高速脉冲输出功能实现主要参数的控制 ， 使系统运行更稳定 ， 测量精度更高 ， 为实验提供有效数据 。

文 胡颖 ， 山西职业技术学院电气工程 自 动化系

备在经受高速撞击时 ， 材料性能由西 门子可编程控制器 Ｓ７ －

２ ００ 作为控制系统采用 ７ ． ５ｋＷ 卷扬机用于提升落

会呈现 出 多种特征 ， 短时 间 的强器 ， 由变频器控制提升速度 ， 通过触摸捶高度 ， 相应驱动设备选择台达 ＶＦ Ｄ － Ｂ

载荷会使材料 内部原本不均匀 的细小结屏和上位机来设定提升高度 以及变频速系 列 ７ ． ５ ｋＷ 变 频器 ，
Ｐ ＬＣ 选择 Ｓ ７

－２００

构或缺陷被激活 ， 形成损伤和破坏 。 在度的值 ， 并且显示设备运行状态来控制系 列 Ｃ ＰＵ 为 ２２４Ｘ Ｐ 晶 体管输 出 ， 扩展

经受 中低速撞击时 ， 材料性能不至于发设备运行 。 通过激光测距仪所测得的提模块为 ＥＭ２ ２ １
， 通信模块为 ＥＭ２ ７ ７

， 触

生 显著 的变化 ， 但 撞击物 的 巨大动 能升高度来控制变频器的停止 。 设备要求摸屏为 ＳＭＡＲＴＬ ＩＮＥ ７００
， 其他低压电气

会引 起设备超大变形 、 屈 曲 、 断裂 ， 甚在落锤下落中高度 ５ｃｍ 之 内测量并显示元件为西 门子系列 。 釆用激光测距仪作

至崩 塌 ， 造成 灾难性 事故 。 因 此 ， 对其速度 。 为提升高度的测量 ， 釆用 两个光纤传感

材料结构耐撞性实验研究非 常重要 。

ＤＨＲ １ ２ ０ ５ 落锤式冲击试验机具有很好的

可重复性 ， 可 用 于模拟该项撞击过程 ，

事故 的碰提齡■嫌依据 。 丨

’

彳 ＤＨ Ｒ
－

１ ２０５型落键式冲击试验系统
此有 效地控制 该落锤式 冲 击试验机 的 测

量精度可大 ＆提高 测 ＊参数的准确 彳

’

Ｉ ： 。

设定提升高度制动跗离设定微动距离
ｄ ｈ ｒ ｉ ２ 〇 ５落锤 式 冲 试验

０００ ０ ０ｍｍ００ ０ ０ ０ ＿０００ ００ｍｍ

３ ０ ｍ
， 落锤最大提升高度为 ２ ８ｍ ， 相应

的撞击迚 度最 Ａ ＂
丨 达 ２ ３ ． ５ ｍ ／ ｓ

， 能满 足＿实私提升商度冲击速度

大 范 围 １ Ｍ 低迚 掉 验 的 耍 求 。 落饨 咕 ０００ ０ ０ｎｍ００ ．（ ＞０ （） ｎ／ ｓ

量 ｎｒ在 丨 ５
？

１ ０ ０ ０ｋｇ 范 内 调整 ， 与 ｆ

■

数控运行頻率 手控运存频率
！

锤的提 升高度和下落速度准确控制 。

｜＾
Ｂ

系统原理及构成

ＤＨ Ｒ －

１ ２０５ 型落锤式 冲 击试验 系 统图 触摸屏参数设置画面

３ ２Ｍｉｌ 现代制造 ？代驱动 ２ ０ １ ５
－

０ ３ ｄ ｒ ｉｖｅ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ





Ｆｅａｔｕ ｒｅ ｓ ｊ 技术前沿？ 必 迨 ？
纸媒在线会议服务

器分别作为计算冲击速度所用 时间 的开Ｍ ＳＧ 指令的触发位复位后 ， 在下
一

个周

始点和结束点 。臓够被再次触发 。ｏｕ ｆ ｊＰＭ ｆｆｌ Ｊ Ｔ ｉ

冲击速度的测量采用 Ｖ
＝

ｓ／ｔ 获得 ， 距致力于推动中国３Ｄ打印

｝空￥Ｕ系统的实现 离设备 已经 固定为 ５ ０ｍｍ
， 此时 由于落市场的产业化进程

系统 由 触摸屏 、 工控机或者操作 台锤下落速度较快 ， 对时 间 的 测量需要 以

按钮来发布运行命令 ， 相互之间通过转微秒为单位 ， 但 Ｓ７
－

２０ ０ 中定时器的最小

换开关切换 ， 由程序控制三者不能 同 时时基为豪秒 ， 无法满足要求 。 在 Ｃ ＰＵ 的^
操作 。 触摸屏和工控机可 以显示和设定高速脉冲输 出 可以输 出 脉冲周 期是微秒＆ Ｃ）
提升高度 、 设定高度 、 变频速度 、 冲击 的脉冲 。 醜 ， 采用 下紐程 中时 间 的 １ｍ

速度 ， 如 图 所示 ， 所有数据交换都是通 测量采 用 高速计数器 ， 用 来计算 占空 比ＡＨ
过 Ｐ ＬＣ 的 Ｃ ＰＵ 进行 。 对于高度的采集 为 ５ 〇％ 的 ＰＷＭ 高速脉冲输 出个数 ， 脉 ，

通过激光测距仪来实现 ， 设备要求高度冲个数乘以脉冲周期 即得所用 时间 。 采Ｉｔ
ｉ

精度为 １ ｍｍ
， 激光测距仪精度可 以实 用 Ｃ ＰＵ２２４Ｘ Ｐ 的 １ ００ＫＨｚ 的高速脉冲输

现 ｌ ｍｍ
， 如何让 Ｐ Ｌ Ｃ ｉｆ确雜呢 ？ 激 出 ， 可 以得到 脉冲周期为 １ ０ｐ ｓ 的高速

光测距仪与 ｃ ｐｕ 之 间 的 连接可 以有Ｗ 脉冲 ， 这样可 以满足测量要求 。 对于高
０

胃 ￥

 ｜

种 ： 通过 ＥＭ ２ ３ ５ 模块采集 ４ －

２０ 模拟量速计数器来说 ， 只有 １ ０ ． ３
、

１０ ．４
、

１ ０ ． ５ 输？

输人 ， 也可以利用 Ｃ ＰＵ 自 由 口 通过 ４ ８ ５ 人点可 以接收这么高速的脉冲信号 ， 结 Ｍ３Ｕ

的 通信方式将数字信号传给 Ｃ ＰＵ 。 由 合控制要求选择 １ ０ ． ３ 作为高数计数器输 印
＿

于 Ｐ Ｌ Ｃ 与变频器安装在 同
一

操作台里 ， 人 ， 计数器选择 Ｈ Ｓ Ｃ４
。 当第

一个光纤副刊 ６期
虽然模観输人采 用臟 电缆 ， 变频器 传感器动作时启动高断数器计数 ， 第 ■

在运行时 ， 仍然造成麵鋪较大麵 二个光纤传感器动作时结束高速计数器

抖动 。 由于测距仪输人的模拟信号用 来 计数 。 ｄｍ
判断提升停止 ， 该信号的大幅度抖动无变频器 的停止是靠 Ｐ Ｌ Ｃ 判 断是否

法实现与设定高度 的 比较 ， 也就无法实到 达设定 高 度 ， 通 过 Ｃ Ｐ Ｕ 读取 的 激光１
现准确停止 。 因 此采 用 ｒ通过 ４ ８ ５ 通信测 距 丨如 彳提升 印 ｉｌ Ｖ Ｋｋ％ 的提升 Ａ 度 ｜

方 式 、现 触摸屏与 Ｃ Ｐ Ｕ 通过 ＥＭ ２ ７ ７ 值 比较 ，

＇ ｋ

ｉ

： 二 ：測 同 时如 丨

丨侧蒂停 Ｉ ｋ

实 现 Ｍ Ｐ Ｉ 通 倍 ， 工控机与 Ｃ Ｐ Ｕ 为 Ｐ Ｐ Ｉ
丨 ７ 号 。 側 西 Ｉ

＇

ｌ ｊ

＇

Ｐ ＬＸｈ激光测距仪的

通信 。ＭＯＤＢＵ Ｓ 通 丨 ７ ． 有效地避免了变频器启

激 光 测 距 仪 与 Ｃ ＰＵ 之 间 釆 用动 时对模拟量的干扰 ， 使得测量精度更

ＭＯＤ ＢＵ Ｓ －ＲＴＵ 协议 ， 波特率 ９ ６ ００
， 无可靠 ， 多次测量后发现 ，

ＭＯＤＢＵ Ｓ 通信

奇偶校验位 ，
８ 位数据位 ，

１ 位停止位 。 传输的数字量抖动只有 １ｎｒｎ 。 这样使得鲁 整合 匡 １ Ｐ示资源
Ｃ ＰＵ 作 为 Ｍ ＯＤ ＢＵ Ｓ 主 站 ， 激 光 测 距变频器的停止更为精确 。及时报道＾沿 ｜支术与应用案例 ；

仪作为 ＭＯ Ｄ ＢＵ Ｓ 从站 。 程 序调 用 Ｓ ７ －采用 Ｐ ＬＣ 自 身发出 的高速脉冲信号＿ ？土―

參 集结 ｆ丁业专豕 ，

２〇 ０ 中 的 Ｍ ｏ ｄ ｂ ｕ ｓＲＴＵ 主站协议库 。 根作为时间计量单位 ， 有效地克服 了Ｐ ＬＣ讨论前沿 ３Ｄ打印技术话题 ．

据测距仪给 出 的 ＭＯＤ ＢＵ Ｓ 地址 ， 数据定 时器只能计量毫秒单位 ， 同 时充分利 、

？

□
’

存放在保持寄存器 中 。 第
－

扫 秒周 期 ， 用 ｐ ｌ ｃ 的高速计数和 高速脉冲 输 出 功
＊

全面覆盖 ３Ｄ打印行业 内容 。

复位各标志位 ， 初始化 Ｍ ｏ ｄ ｂ ｕ ｓ 主站通能 ， 扩展 了其应用 范 围 。 实际测量 中如

信 ，
Ｍ ｏ ｄ ｂ ｕ ｓ 主站初始化完成后 ， 启 动果将高速脉冲 的脉冲周期改为 ６ｎ ｓ

， 也

读写指令 ， 设置读模式 〇
， 读取从站起可实现脉冲输 出 。

始地址以 ４０ ０ ０ １ 起始的 １ ０ 个字 ， 存放到落锤试验控制 系统的设计减少 了硬

ｖｂ ｉ ｏ ｏｏ 起始的 １ 〇 个字 ， 读取从站保持 件设备 的投人 ， 操作和维护更为方便 ，４４
寄存器的麵 ， 通麵求执行完成 ， 复 较大酿的提升了西 门子 Ｐ ＬＣ 的应用 空^

位 Ｍ ＢＵ Ｓ
＿

Ｍ ＳＧ 指令 的触发位 ， 同 时 ， 间 ， 大大提高 测量精度和 测量稳定性 ，

１^

启动 延 时定 时器 ， 其 目 的是使 Ｍ Ｂ Ｕ Ｓ
＿

对进
－

步的改进奠定了基础 。 Ｇ２３谷 ＿ 丨 ＊ ＊ 工垂

ｄ ｒ ｉ ｖｅ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ Ｉ？代驱动 ２０ １ ５
－

０ ３

？

ＭＭ现代制造３ ３


