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基于PC和PLC的电动架车机计算机控制系统
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摘要：介绍电动架车机所采用的新型微机数控系统的设计及实现。阐述系统的软硬件设计，该系统

实现了多台架车机的同步控制。
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Abstract：It was introduced anew kind of CNC System of ESJL，descritIed the software aIId hardware designing．The System

implemented the synchronized contml of ESJL．
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JMC一25E2型电动架车系统是西部神公司开发

的一种全自动数字控制架车机。 该机是在传统的

JMC．25E1型电动架车机基础上，采用工业PC和可

编程控制器(PLC)构成的计算机控制系统，可以

控制多达32台架车机同步工作，既可用于普通机车

的维修，也可以用于地铁机车的维修。由于每台

JMc一25E1型电动驾车机由一台电机驱动，所以架

车机的同步运动实际上就是其驱动电机的同步运

动。可以利用Pc和PLc相结合开发出同步运动控

制系统。

l 系统I：作原理和构成

该系统由位移传感器、可编程逻辑控制器、上

位计算机、变频器以及数字式同步控制器等几部分

组成。系统工作时，操作人员可通过键盘向系统输

入设定的速度。

下位机向同步控制器发出控制指令，同步控制

器通过变频器拖动电机运动，位移传感器测量电机

速度并与设定值相比较，如果速度超出了设定范

围，同步控制器系统就输出指令控制电机增速或减

速，使电机按指定速度运行。

收稿日期：2005一ll—15

基金项目：江苏省普通高校自然科学研究计划资助项目(05对D510023)

作者简介：吴斌，副教授，刘光新，高级工程师。

2 系统组成

2～ 卜位机

采用奔腾IV2．6 GHz以上中央处理器，256 M内

存，80 G硬盘，工控机箱，采用VC++作为开发工

具，提供丰富友好的人机界面，上位机将下位机传

来的数据进行综合处理，然后传递给执行机构，对

各种受控对象进行控制。

2．2下位机

下位机系统选择s7—300 PLC，它主要用于现场

实地检测及控制，完成数据处理，同时将控制及测

量结果传送到上位机，并通过RS-232接收计算机命

令，完成各种控制功能。

2_3测试传感部分

本系统的传感器主要有以下几类，旋转编码

器，测速电机作为起点、终点测量的接近开关，还

有作为保护的接触开关。测速电机将测量到的数据

反馈给同步器，同步器对速度值进行调控，使电机

的运转同步。起点、终点和保护开关与可编程控制

器连接。由PLc根据监测结果作出相应的控制对

策，在每一台架车机上装有一台编码器，检测的位

移值由PLC传送给计算机，进行位置控制。

2．4执行机构

采用施耐德ATV28变频调速系统，该产品采用

PID控制，空间矢量PwM技术，具有适宜的加／减
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速控制功能。同步控制器则采用ScD08A21A型数字

式同步控制器，该控制器采用全数字化设计，精度

高，功能多，使用灵活，满足各对位置、张力和线

速度控制的要求。

3控制系统软件设计

3．1 开发下具

Vc6开发工具提供了现成的窗口、控制与工具

条的制作手段，整个控制界面分成3个部分：手动

控制区，显

示区，自动

编程区(见

图1)。架车机

除了手动控

制运行外，

还可以通过

编程实现在

不同区间内

以不同速度 图1计算机控制界面

连续运行。
3．2 通信设计

本系统中非常重要的一个环节是PLC与PC进

行的实时数据通信过程，由于计算机采用windows

操作系统，并非实时操作系统，是抢先式、多任务

基于消息传递机制的操作系统，它采用消息调度机

制，不能满足控制系统实时性的要求，并且难以保

证准确实时地完成前后台控制任务。因此，在win—

dows环境的控制程序中，采用了多线程技术，有效

地利用windows等待时间，加快程序的反应速度。

用一个子线程管理计算机数据通信，另一个主线程

进行数据处理、分析与存储，这样，在进行通讯的

同时，增强了系统事件响应和通信控制的实时性。

两个线程的编程流程图如图2和图3。

利用MFc提供的类来实现上下位机的通讯，设

计了串口通讯类Cse“al，使用createFile()函数打开

串口，获得串口旬柄用SETcommState()j进行端口配

置，调用Readfile()和WriteFile()进行数据读和写，用

waitcomEven()监视通讯事件。

4结束语

作为一种成熟的技术，Pc—PLc组成的计算机控

开始

初始化串目，建立辅助线程
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图3 辅助线程流程图

制系统在很多领域已经得到了广泛应用，将它与传

统的电动驾车机技术结合，拓展了电动驾车机的功

能，提高了自动化水平，经过运行试验表明，该计

算机集群控制系统，性能可靠，技术先进，完全满

足用户要求。
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