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论PLC自动化在电气控制中的应用

[PLC]

科学技术的发展使得电气自动化技术得到创新和进步，各个领域广泛使用电

气控制系统，深入探讨电气技术可以让技术在应用实践之中得到进一步的完善与落

实。目前，PLC技术在电气控制系统中发挥的作用越来越关键，能够满足电气设备自

动化控制需求。

文/上海海希工业通讯股份有限公司    曾   鑫

图1  PLC的基本构成

电气自动化控制系统在促进工业化发展方面

发挥了重要作用。电气自动化系统凭借其较高的

可靠性与安全系数，推动工业化发展，取得了明

显的成效。在电气自动化控制之中使用PLC技术能

够弥补传统技术的不足，推动电气控制朝着智能

化的方向不断前进。

PLC系统组成
PLC称之为可编程序控制器，在实际运行过程

中，PLC首先需要从系统软件之中接收到发出的指

令，然后按照用户的具体要求，完成程序编制。

其次，通过PLC扫描输出点，实现对数据的扫描。

最后，将PLC所扫描到的数据传输给输出点，利用

输出点将这部分数据直接传输给所有的处理器。

PLC的结构是非常简单的，仅仅包含了通信模板、

CPU模块和电源等，具体如图1所示。对电气自动

化控制系统而言，PLC的操作非常简单，具有较高

的灵活性。在设备内部存储器之中存储PLC内部程

序的时候，只需对内部存储器的程序做调整，就

可以从根本上改变电气自动化控制系统。

PLC的特点
基于PLC控制系统的合理分析，PLC控制系统

相对于其他控制系统的特点如下。

1．适应能力

PLC控制系统的适应性较强，基于电气自动化

控制系统的规模以及体量能够满足随意组合的需

求，并且可以匹配不同规模下的工业生产环境。

另外，由于PLC控制系统的运算能力较强，可以

满足精确控制要求，被运用到大部分工业控制领
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图2  接线图例

图3  闭环控制系统

域，拥有极为广泛的应用范围。

2．抗干扰能力

大部分PLC控制系统产品抗干扰能力都非常

强，主要是因为其完善的接地系统，可以非常准

确地实现接地，并且可以确保在恶劣天气下正常

运行，相对于其他系统的可靠性更高。

3．便捷性

相对于其他控制系统来说，PLC控制系统质量

更轻、体积更小，编程方式以及接口的设计更加

的简单。因此，PLC控制系统的现场自检能力非常

强，多个PLC产品可以满足模块化的组装要求，使

得后续的维护与修理都非常方便。

电气设备自动化控制系统中PLC技术的

应用
在电气设备自动化控制系统中，合理利用PLC

技术，主要包含控制模拟量、闭环控制系统、开

关量控制、数控系统、立体仓库控制和顺序控制

等多个方面的内容控制中使用PLC技术，发挥PLC

技术的优势。

1．控制模拟量

实际的工业生产中，针对压强、温度和流速

等连续变化的模拟量，可以利用PLC技术让模拟

量、数字量之间的A/D与D/A直接转化成能够被跟

踪与记录的量，加强对模拟量的有效控制，最终

可利用PLC实时监控模拟量。模拟量的控制如图

2所示，这是西门子S7－200 PLC读取压力变送器

压力值的接线示意图，这种方式是最简单、最基

本的操作方式，左边属于开关量，右边属于模拟

量，不同的信号类型要接入PLC对应的输入端，利

用PLC技术实现对模拟量的控制。

2．闭环控制系统

在PLC控制系统之中，闭环控制系统属于一

种后备方案（如图3所示）。在实际的应用中，当

PLC技术与系统有潜在隐患存在的时候，或者已经

出现的工厂生产停止的问题时，就可以利用闭环

控制系统，确保在设备无法正常运行的条件下通

过PLC系统维持工厂的正常生产，确保机械设备稳

定工作，尽可能减少损失与浪费，在提升运行效

率的基础上实现利益的最大化。

3．开关量控制

在控制系统中应用PLC技术，关键在于如何

利用编程存储器来替代继电器，控制机械设备，

提升实际的控制水平。周边的环境对开关量的控

制效果产生直接的影响，进而对于运行效率产生影

响。通过不断研究开关量控制中PLC技术的应用，

将PLC中的通信技术与继电器结合起来，可以有效

控制电气设备，确保正常运行，保障企业的安全生

产，精准控制机器设备，让技术人员对于开关量控

制的操作变得更加简便。所以作为技术人员，需

要关注开关量的控制。

如图4所示的电动机起停控制，PLC输入与输

出都是开关量，按钮开关只有接通与断开两种。

按钮SB按下，按钮常开接触点接通，PLC输入点

I0.0对应的光耦合器中的光点三极管直接导通，对

于输入寄存器对应的二进制数位I0.00变成1，输入

点I0.0属于开关量信号。接通按钮后，I0.0＝1，断

开按钮时I0.0＝0。另外，PLC输出开关量，如果

Q0.0＝1，继电器得电，这时候接触器动作，电动

机正常起动，Q0.0＝0时接触器和继电器的电动机

不产生动作，针对这种情况，接触器和继电器只

有两种状态出现，就是得电或者不得电，即开关

量。

4．数控系统

伴随工业生产规模的不断扩大，现阶段工业

生产中数控技术得到广泛应用。PLC在工业生产中

的使用主要包含了点位型和直线型，数控技术主要

是点位型系统，满足孔洞机床加工需求。这类数控

系统的灵活性较强，有利于全面灵活的转换加工，

直接匹配孔洞机床加工要求。在单板机式数控装

置中应用PLC，可以结合到单板机式数控装置以及

全能型数控装置的基本特征，通过内部的整改满

足机床改造的要求。
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图6  顺序控制示意图

5．立体仓库控制

所谓立体仓库，实际上就是存储空间是几层

甚至是几十层货架堆积形成的，这种仓库在输入

与输出货物时都需要利用物料运输装备。目前，

电气工程中对于立体仓库的使用是非常多的。在

具体操作中，针对输入与输出，通过PLC技术可以

让结果更加准确。并且，利用立体仓库可以准确

检测实际的货物情况，对于仓库的处理与控制效

果更加明显。在立体仓库管理之中使用PLC技术，

减少管理人员工作量的同时可以在仓库管理中融

入自动化管理，这样才能有效利用仓库的储存空

间，提升仓库的储存空间效率。基于PLC的立体仓

库系统设计与调试的主要步骤如图5所示。

图4  电动机起停控制

图5  基于PLC的立体仓库系统设计与调试示意图

6．顺序控制

在实际的工业生产环节，还要考虑到PLC级数

的融入，这是非常关键的。通过这种控制顺序，

尤其是在输入工作环节按照生产顺序进行，可以

实现工业生产质量的提升，同时促进效率的提高，

并且保障工业生产的稳定性和安全性。通过转换条

件控制代表各个步的变成元件，让其状态基于一定

的顺序发生变化，代表其变成元件，实现对于PLC

各个输出位的有效控制。具体如图6所示。

针对火力发电系统，实际的系统运行环节如

果能够更加合理地控制其顺序，实际的输入过程

中融入PLC技术就可以针对输入系统形成自动化

的流程，全面提升系统的智能化水平。另外，利

用这种方式可以有效节省人力，同时促进输煤质

量的提升，减少废物的排放量以及实际的能源消

耗。如果将PLC技术融入除灰系统，可以让人员

值班模式变成自动化模式，降低发电企业的生产

成本。EA
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