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摘要：斗轮堆取料机是现代工业中广泛使用的自动化设

备。当前，它主要用于冶金和发电厂等散装物料的存储和检索

操作。根据斗轮堆取料机的工作过程和主要工艺过程，进行了

全方位的自动控制设计。该控制系统配备了功能齐全的监控系

统，应急保护系统等功能。设计以PLC为控制核心，并配有参

数预置人机界面及其他控制系统单元部件。经过实际的现场测

试，系统自动化程度高，操作简单，符合要求。同时，显着提

高了斗轮机的工作效率，为实现真正的自动控制奠定了基础。
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随着我国经济的发展和社会的不断进步，各个领域的自

动化水平在不断提高，同时质量也在不断提高。从工业控制系

统的发展角度来看，控制主要是从继电器控制，单片机控制，

PLC控制等的发展过程中进行的。大多数传统的继电器控制和

接触器控制是开关信号和顺序控制。这种控制系统只能在一定

的限制内使用。另外，由于这种类型的控制系统具有大量的接

触装置，因此具有寿命短和使用过程中可靠性差的特征，并且

不能随意改变控制功能。

半导体逻辑电路的出现可以通过数字或模拟输入和输出来

控制各种类型的机器或生产过程。尽管这样的控制系统基本满

足自动控制的要求，但是它不能有效地控制由许多输入和输出

端口组成的控制系统。为了解决这个问题，PLC控制系统以其

低成本，性能稳定，功能强大而被广泛应用于工业控制领域。

一、PLC控制系统

作为离散控制的首选，PLC已在1980年代和1990年代被广

泛使用。随着工厂自动化程度的提高，PLC在我国近年来发展

迅速，在自动化领域中占有非常重要的地位。在实际应用过程

中具有更好的稳定性和更高的可靠性。对于具有相同I/0点的

系统，PLC控制系统的成本比DCS系统的成本低约40％。主要原

因是PLC控制系统没有专用的操作站，可以实现软，硬件的通

用使用，维护成本低。另外，在实际应用过程中，PLC控制器

可以接收数千个I/0点。因此，如果受控对象是设备链，并且

回路不多，则适合采用PLC控制系统。在企业管理信息系统的

设计中，由于PLC控制系统采用通用的监控软件，因此使用PLC

更加方便。

设计PLC控制系统，最重要的是要充分了解受控对象的属

性及其特征，包括生产技术，工作环境，技术条件和控制要求

等信息。PLC控制系统设计的使用主要是堆取料机设备控制系

统的可靠性，并减少由于外部干扰而导致的生产运行控制故

障。目前，所有大型企业和工厂都使用PLC控制系统。在本研

究的斗轮堆取料机过程中，选择PLC作为控制核心的原因有：

1）可靠性高，控制功能强。2）编程相对简单，可以在现场修

改程序；3）数据可以直接上传到管理计算机，方便监控系统

的运行状态；4）具有非常灵活的扩展能力，可以与触摸屏，

变频器等连接，实现实时数据通讯；5）可以适用于恶劣的工

业环境，具有很强的抗干扰能力，是一种很好的工业控制设

备。

二、斗轮堆取料机PLC控制系统的工作原理

在PLC配置中，采用了由模块化组成的斗轮堆料和取料

的电气控制系统。以CPU为控制核心，并配有触摸屏和通讯模

块，构成了整个控制系统。斗轮堆取料机各机构的控制部分均

在PLC的控制下，由PLC编写的程序依次完成。

在斗轮堆取料机的PLC控制系统中，PLC软件和硬件是模块

化的，具有系统简单，控制性能好的优点。

上述模块的正常执行与整个系统的稳定性有关。可以在人

机界面中设置机械设备的各种运行状态，控制仪表指令以及所

有用于控制操作的指令，并且可以通过通讯电缆将设置的参数

传输到PLC的核心配置。该PLC系统的控制系统采用模块化结合

的方式，构成了斗轮堆料和取料的电气控制系统。它具有PLC

控制系统的所有特征和优点。它是一套在工业控制系统中具有

很强实用性的控制系统。它可以完成并实现斗轮堆料机和取料

机的所有动作过程，从而满足现场工作的实际需求。

三、斗轮堆取料机的PLC控制部分

斗轮堆取料机的PLC控制是完成整个自动化过程的关键控

制部分，主要包括堆料程序控制，取料程序控制，信号仪表指

示器监视，位置信号监视和行走速度控制程序。现在对PLC的

关键控制部分进行以下分析。

首先，堆料和取料程序的控制。在堆料和取料PLC半自动

控制程序中，通过可编程终端屏幕上的堆料和取料控制参数设

置，将设置的参数传递到逻辑控制器核心PLC，并将斗轮堆料

操作信号发送到系统，再将编码器同时记录行走距离和旋转角

度。

二是位置信号检测程序。信号和仪表指示监视主要通过

PLC控制可编程终端之间的通讯来实现，构成了斗轮堆料机和

取料机操作系统，用于可编程终端的辅助监视。最后，将获得

的数据信息通过通讯电缆传输到监视接口，并始终监视程序的

进度。

第三，驱动控制程序。控制系统的驱动装置主要包括行走

驱动，回转驱动，俯仰驱动，皮带驱动，斗轮驱动，电缆卷盘

驱动等。通过行走变频器和回转变频器来实现堆取料作业的调

速功能。行走驱动系统和回转驱动系统的运动过程主要由控制

台开关控制，速度由模拟电压信号的电位计调节：模拟输入端

子上的电压是手动设置的，通过操作台上的行走主令和回转主

令可实时对行走速度和回转速度进行控制。主电路配有短路保

护和过载保护。空气开关用于短路保护，热继电器用于过载保

护。发生紧急情况时，可以使用紧急停止或对内部保护进行编

程，以实现双重保护并提高安全性和稳定性。

结论

本文研究同时分析一种基于PLC控制系统作为核心的控制

核心，并融合触摸屏的堆取料自动成型设备的一种控制系统。

使用可视化的人机交互系统，工艺的参数设置上相对简单，多

个设备当前进行运动过程显示比较直观。这一控制系统当前的

研制和应用使得设备当前的自动化水平得到提升，并且能够有

效的对传统手动操作自身的复杂性给予改善。在不同成型工艺

参数进行设置和进行选择的时候，能够很好的减少工人在操作

上的难度以及劳动强度，极大的改善了生产环境以及效率，质

量也获得了有效的保障，只有这样才能够真正的实现自动化的

目标。
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