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摘 要  

 

    本说明书介绍的是铸造机控制系统设计，电气采用日本三菱 FX2N 型可编程

序控制器 PLC进行控制设计，其目的是提高系统运行的可靠性和自动化程度，减

轻操作工人的劳动强度和电气维修工人的工作量及维护时间，以提高产品的质量

和产量和劳动生产率。本文内容包括了：系统方案的设计选择，硬件和软件的设

计 CPU 的选型及系统的调试等。  
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第一章 设计方案 

1.1 目的和要求 

1) 用 PLC实现对铸造机的控制 

2) 掌握用 PLC设计控制系统对输入和输出信号的确定原则和方法    

3) 学会使用传感器的检测信号构成主控程序和故障信号报警程序的设计方法 

4) 训练用 PLC设计控制系统的编程思路和综合分析问题的能力 

1.2 设计方案的选择  

方案的选择在一个设计中是很重要的，因为最后所选择的方案始终贯穿在所

设计的整个系统中。在方案的选择时，考虑它对整个系统有没有影响和干扰，对

整个系统的设计是不是会增加难度，对以后的工作岗有没有帮助。只有全局观，

才能最终选择出最佳设计方案。 

1.3 设计方案的比较和选择  

种类繁多的大、中、小型 PLC，小到作为少量继电器控制装置的代替物，大

到作为分布控制系统中的上位机，几乎可以满足各种工业控制的需要。另外，新

的 PLC 产品还在不断的涌现。所有这些，一方面给设计者选用 PLC 提供了很大

的选择范围，另方面也给设计者选用 PLC 带来了难处，究竟选用哪一种 PLC 最
适合自己的需要呢？如日本的三菱 PLC、日本欧姆龙 OMRON PLC 、西门子 PLC 
等。 

 选用的 PLC 必须满足被控对象的控制要求；选用的 PLC 不仅要着眼于现

在，还要适当地考虑到将来发展的需求； 在满足上述二个前提的情况下，力求

使该系统具有较好的性能价格比。 

1.3.1 方案一 

采用日本三菱公司的 PLC，其满足铸机控制系统中输入、 输出点数和要实

现的基本功能。是一款性价比较高的 PLC，其功能也是十分强大的，可以同多种

上位机进行通信。  

其特点： FX2N 系列是由电源、CPU、存储器和输入输出器件组成的单元型

可编程控制器。而且，AC 电源、DC 输入型的内装 DC24V 电源作为传感器的辅

助电源；FX2N 系列是小型化，高速度，高性能和所有方便都是相当于 FX 系列

中最高档次的超小形程序装置。  

其中三菱 FX2N 有三种编程语言，有作为程序基础的指令表达方式，有在图

形图象上进行阶梯信号作图的梯形图方式，还有依据机械动作的流程进行程序设

计的 SFC 方式。 
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采用输入刷新指令，可在顺序扫描过程中得到最新信号，并立即输出运算结

果。 

供短时脉冲接受与优先处理用的  3 种中断功能。 

在停止过程中也保持运行过程中的状态。  

可以对编程器中的程序加注释。  

PC 使用 A7PHP/A7HGP、A6GPP/A6PHP 相对应的编程软件，可以在 RUN 时改

变程序。 

总之三菱  FX2N 是小型化，高速度， 高性能和所有方面都是相当 FX 系列

中最高档次的超小程序装置，除输入出 16～25 点的独立用途外，还可以适用于

多个基本组件间的连接，模拟控制，定位控制等特殊用途，是一套可以满足多样

化广泛需要的 PLC。 

1.3.2 方案二 

采用日本的 OMRON。其同样能满足铸造机的控制系统中的输入和输出点数和

要实现的基本功能.也可以与多种上位机进行通信.OMRON 是个高性价比的 PLC 
系统，它的底板上安装了一个电源和 CPU，编程简单易学。 

OMRON 是电源、CPU、存储器和输入输出器件组成的单元可编程控制器。OMRON 
的 PC 有三种操作方式：PROGRAN、MONITOR 和 RUN。在给 PC 编程时必须使 PC 
处于 PROGRAM 方式。 

1.4 总体方案的确立 

无论是三菱 PLC 还是欧姆龙 PLC 都完全符合系统的要求， 针对我们只学

习过三菱 PLC 的现状，还有在以后的工作中的需要所以本次设计将采用三菱公

司的 FX2N 系列进行课题设计。 

 

第二章 系统的设计
  

2.1 控制系统的设计步骤  

控制系统的设计步骤如图 2-1 所示。 

（1）根据被控对象的控制要求， 确定整个系统的输入、输出设备的数量，

从而确定 PLC 的 I/O 点数，包括开关量 I/O 、模拟量 I/O 以及特殊功能模块

等。 

（2）充分估计被控对象和工厂今后发展的要求，所选的 PLC 的 I/O 点数

应留有一定的余量。另外，在性能价格比变化不大的情况下，尽可能选用同类型

中功能强的新一代 PLC。例如：对三菱公司的小型 PLC 来说，一般应选用 FX 系
列 PLC，而不再选用 F 系列 PLC。  

（3）确定选用的 PLC 机型。  

（4）建立 I/O 分配表，绘制 PLC 控制系统的流程图。 
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（5）根据控制要求绘制用户程序的流程图。  

（6）编制用户程序，并借助编程器将用户程序装入  PLC 的用户程序存储 

（7）在实验市模拟调试用户程序。  

（8）完成第 7 步的工作后，进入现场联机调试用户程序。   

（9）整个系统的调试工作结束后，编制技术文件。   

（10）交付使用。 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

  

  

  

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 2-1  

编制技术文件  

满足要求？ 

满足要求？ 

交付使用 

模拟调试 

联机调试 

现场接线 修改 

修改 

满足要求？ 

程序装入存贮 

编制用户程 

 设计控制柜 绘制流程图 

被控对象 

确定 PLC 机型 

建 I/O 分配表，绘制 PLC 与外设接线图 

分布控制要求，确定 I/O 点数 
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2.2 铸造机工艺流程 

如图 2-2所示 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 2-2铸造机工艺流程图 

合模缸第二次进放入模具 

出模 

脱模缸脱模 

铝水定型旋转缸前倾 

合模缸第二次退 顺控运行第四步 

旋转缸前倾倒入水 

顺控运行第三步 

 

合模缸第一次退 

顺控运行第二步 

合模缸第一次进 

将转换开关置于顺控位置  

 

手动运行 

油泵电机启动 

 

将转换开关置于手动位置 

顺控运行第一步 

  通电 

点动运行启停开关 

合模缸必在尾部 
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2.3 系统运行操作 

 该系统操作为手动与顺控两种方式。 

 手动方式 

 将手动顺控转换开关置于手动位置，启动油泵电机，点动运行启停按钮，

运行指示灯点亮，此时，可根据铸造机运行要求操作相应的控制按钮即可；运行

中可反复点动运行启停按钮，来停止运行和返回原运行状态。 

 顺控方式 

 进行顺控操作之前，必须用手动方式将铸造机的合模缸退回到尾部位置， 

再将手动顺控转换开关置于顺控位置，按下步进按钮，系统将从合模缸进 1 开

始按序动作，每一动作完成则自动停止，再次按下步进按钮，系统进入下一工序，

以后重复上述过程，直到回到原始位置为止；运行中可反复点动运行启停按钮，

来停止运行和返回原运行状态。 

第三章 硬件和软件的设计 

 3.1 硬件设计 

3.1.1 FX2N 的概述  

三菱 FX2N系列 PLC拥有无以匹及的速度，高级的功能逻辑选件以及定位控

制系统配置即固定又灵活；编程简单；备有可自由选择，丰富的品种；令人放心

的高性能；高速运算；使用于多种特殊用途；外部机器通讯简单化；共同的外部

设备等特点；FX2N 是从16路到256路输入/输出的多种应用的选择方案；FX2N 系
列是小型化，高速度，高性能和所有方便都是相当于 FX系列中最高档次的超小

形程序装置。  

三菱 FX2N是由电源、CPU、存储器和输入输出器件组成的单元型可编程控制

器。而且，AC电源、DC输入型的内装 DC24V电源作为传感器的辅助电源. 

 三菱 FX2N有三种编程语言，有作为程序基础的指令表达方式，有在图形图

象上进行阶梯信号作图的梯形图方式，还有依据机械动作的流程进行程序设计的 

SFC 方式。在此次课程设计中采用的是梯形图方式。 

 三菱 FX2N 除输入出 16-25 点的独立用途外，还可以适用于在多个基本组

件间的连接，模拟控制，定位控制等特殊用途，是一套可以满足多样化广泛需要

的 PLC。在基本单元上连接扩展单元或扩展模块，可进行 16-256 点的灵活输入

输出组合。可选用 16/32/48/64/80/128 点的主机，可以采用最小 8 点的扩展模

块进行扩展。 

 三菱 FX2N可根据电源及输出形式，自由选择。程序容量：内置 800 步 RAM
（可输入注释）可使用存储盒，最大可扩充至 16K步。丰富的软元件应用指令中

有多个可使用的简单指令、高速处理指令、输入过滤常数可变，中断输入处理，

直接输出等。便利指令数字开关的数据读取，16 位数据的读取，矩阵输入的读
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取，7段显示器输出等。数据处理、数据检索、数据排列、三角函数运算、平方

根、浮点小数运算等。采果用输入刷新指令，可在顺序扫描过程中得到最新信号，

并立即输出运算结. 

 三菱 FX2N供短时脉冲接受与优先处理用的3种中断功能。 

 三菱 FX2N在停止过程中也保持运行过程中的状态 . 

 三菱 FX2N可以对编程器中的程序加注释。 

3.1.2 CPU 的选型  

    在选择 CPU型号的时候,往往需要综合考虑 CPU的基本性能、速度、存储容

量等因素。 

   (1)CPU 的基本性能 CPU的基本性能要与控制任务相适应,具体表现在两个方

面:  

  ①最大允许配置的 I/O 点数:这个性能与 CPU的寻址能力有关,不同型号的 CPU
允许配置的 I/O 上限是不一样的。 

   ②复杂控制功能和先进控制功能:一般来说,小型 PLC在这一方面是比较薄弱

的。 

  (2)响应速度 响应速度应满足系统的实时性要求,通常影响响应速度的因素主

要包括:PLC固有的 I/O 响应滞后、CPU本身的指令处理速度以及应用程序的长短。

因此,提高响应速度的途径响应的也有三种:采用高速响应模块、选择处理速度快

的 CPU、优化软件结构以缩短扫描周期。事实上。绝大多数 PLC都能够满足一般

的工业控制要求,只有少数需要有快响应要求的系统,需要仔细考虑系统的实时

性要求。 

   (3)存储器容量 存储器主要是用来保存应用程序以及系统运行所需的相关数

据,而应用程序的大小是与系统模块、控制要求、实现方法及编程水平等许多因

素有关,其中 I/O 点数在很大程度上可以反映 PLC系统对存储器的要求。因此在

工程实践中,存储器容量一般是通过 I/O 点数粗略估算的。根据统计经验,每个

I/O 借口及有关功能占用的内存可以大致估算如下:  

开关量输入 总字节数总点数*10;  

开关量输出 总字节数总点数*8;  

模拟量输入/输出 总字节数通道数*100;  

定时器/记数器 总字节数定时器/记数器*2;  

通信接口 总字节数接口数量*300。 

3.1.3 I/O 的配置 

I/O 配置主要是根据控制要求选择合适的 I/O 模块,并把输入点(输入通道)

与输入信号、输出点(输出通道)与输出控制信号一一对应编号,并对系统安装署

名书说接线图的形式描述出来。I/O 的数量、信号类型以及输出信号的驱动能力

是 I/O 配置的关键。 

3.1.4 电源模块和其它附属硬件的选择 
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    根据系统中各模块所消耗的电源总量及其实际的系统结构,最后还需要为

PLC系统配置一个或多个电源模块。一般来说,电源模块提供的电流至少需要有

30%的余量。此外通信电缆、通信连接器、信号连接器等一些附属硬件的配备也

是硬件设计的内容。 

 电气元件明细表 

  

序号 器件名称 数量（个） 

1 发光二极管 11 

2 按钮 14 

3 开关 1 

 

  

    采用 GX编写,开始编程时我把系统分为三个部分来编写,然后在将各个程序

进行合并,重要是为了方便读写程序并且在程序出错的时候可以便于检查。三个

部分分别是:第一部分手动程序;第二部分半自动程序;第三部分自动程序。 

    由于该系统为一台被控对象,因此采用单机控制系统。该铸造机主要包括合

模缸、旋转缸、脱模缸、液压站四个部分。三个液压缸采用一台油泵电机驱动,

通过液压站向三个液压缸输出液压,使铸造机的合模缸前进、后退旋转缸前倾、

后倾脱模缸脱模。 

    根据现场的要求,在操作人员的操纵下,铸造机的相应机构投入运行。下面以

手动和顺控对它的运行进行分析和程序设计。 

3.2.1 主程序设计 

 主程序主要包括 

 (1)油泵电机启动及系统短路保护程序。 

 (2)油泵电机设有过载保护程序、回油滤油器程还有系统失压报警程序。当发生

上述故障系统指示信号,并设有相应的声音报警,按下报警解除按钮即可解除报

警声。 

 (3)系统设有完善的互锁保护。程序见附录。 

3.2.2 手动设计  

    开始操作时,启动铸造机工作,先按下合模缸进的按钮,这时油泵电机开始向

合模缸注入液压油,然后合模缸开始前进,当合模缸前进到合模缸压力上限时(由

液压站压力来检测仪表侧得)合模缸停止运行同时卸荷阀打开液压油流入油泵电

机。这是合模缸第一次进到压力上限,这时的压力上限试模状态,还不能放入模

具。 

    按动合模缸退按钮,油泵电机向合模缸注入液压油合模缸开始后退,合模缸

不能退到铸造机尾部而是退到比尾部更靠前的位置(限位开关1的位置)。其目的

在于试模状态后铸造机可以以较短的距离完成第二次合模。这样可以节省时间提

高工作效率。 

   第二次合模完成以后,为了保证工艺和在旋转缸翻转时的安全合模缸进入保

压阶段。按照工艺流程按动旋转缸后倾按钮,油泵电机向旋转缸注入液压油旋转



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如

要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/44801700411

6006033

https://d.book118.com/448017004116006033
https://d.book118.com/448017004116006033

