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西门子WinCC HMI在首钢京唐90+90 t

起重机上的应用

张曙光

(北京首钢自动化信息技术有限公司京唐运行事业部，河北唐山063000)

摘 要：为解决首钢京唐钢铁联合有限公司炼钢厂房90+90 t(主起升和副起升起升重量均为90 t)天

车无上位机监控系统的现状，应用西门子组态软件WinCC对90+90 t天车系统进行增加上位机系统改

造，实现了实时监测天车系统数据、在线故障查询、变频器模拟量数据记录等功能，从而方便维护人员更

快、更准的找到故障点并进行故障处理。同时为其它天车增加上位机监控系统提供了依据。
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首钢京唐公司炼钢厂房90+90 t天车主要用于

兑废钢和吊空包的任务。随着一期二部的正式投

产，二期的5500 m3的高炉也投入使用，这对炼钢厂

房天车提出了更高的要求。如果天车出现故障要求

维护方在尽量短的时间内处理解决，这对维护单位

提出了更高的要求。

起重机系统主要由主起升、副起升、主小车、副

小车、大车共五个机构组成，采用西门子S7．300 PLC

控制。该系统共有7台变频器，主起升和大车机构

分别有两台变频器，其余3个机构分别有一台变频

器。

原系统没有上位机监控设备，操作人员不能监

控天车系统的运行状况；出现故障后不能很快的反

映出故障点，致使故障处理时间过长；s7-300 PLC

系统和各机构变频器之间采用的是端子直接给定控

制方式，没有与变频器进行通信，因此无法获知变频

器的各种模拟量信息及运行情况。为了降低天车故

障处理时间，保障炼钢正常生产，特对此系统进行了

改造升级。

1 改造方案及改造后系统结构

具体改造方案如下：

1)在起重机电气室安置一上位机监控设备，实

现设备维护人员和起重机操作人员对整个系统的电
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气设备实时运行状况进行监控。电气室监控软件使

用西门子WinCC，工控机通过RJ45网线与s7-300

CPU通信。中央机架还安装一块工业以太网卡，用

于PLC和工控机之间的通信，如果工控机没有连

接，铸造起重机的操作不会受到影响。工控机装有

STEP 7编程软件用于维护以及故障查找。

2)在各机构变频柜内增加了CBP2通信板，并

用Profibus电缆将各变频器和S7．300 CPU连接，实

现基于Profibus．DP总线的PLC控制系统。

3)上位机通过RJ45网线，CP343—1模块与Pro-

fibus—DP网络上各站点通信，实现对变频器和PLC

程序参数监控、下载与备份。

4)修改变频器的参数。通过上位机系统可以

读取变频器的各个状态，并进行显示及归档，方便用

户掌握变频器的历史状态。

5)修改PLC程序。对PLC程序做局部修改，以

适应PLC与上位机及变频器的通信。

改造后天车系统硬件配置如图1所示。

2 PLC与变频器的通信

西门子PLC与变频器的通信可以使用Profibus—

DP、USS、Simolink这三种通信协议，USS协议属于主

从通信，USS协议的接口集成在基本装置中，不需要

增加硬件成本。但是通信速度较慢，只有基本通信

功能。Profibus．DP协议的通信速度快，有附加功能，

站点数更多¨’。因此选用速度更快的Profibus—DP

的通信协议。
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图1改造后天车系统硬件配置图

西门子6SE70系列变频器有特定的通信区，即

有用数据块。有用数据块又分为了两个区域，分别

为过程数据区(PZD)和参数数据区(PKW)。过程

数据区PZD用于PLC控制和监视变频器，参数数据

PKW用于读写变频器的参数。PKW和PZD总称为

参数过程数据对象(PPO)。为了检测变频器的电

压、电流、当前故障、当前报警等数据，选择PPO．Typ

5类型，即有10个PZD和10个PKW。

PLC和变频器之间的数据通信要求具有一致

性，防止PLC程序被中断后，一部分数据来自中断

前，一部分来自中断后而造成的数据错误"J。所以

我们选择系统功能SFC 14和SFC 15来访问变频器

数据。SFC 14将接收到的数据“解包”。SFC 15用

于将数据连续地传送到DP从站。

所设计的系统中，共用到10个PZD数据，分别

检测变频器的状态字、给定速度、设定速度、输出电

压、输出电流、直流母线电压、电机转矩、变频器状

态、当前故障、当前报警。用1个PKW数据监视变

频器的最近的一个历史故障。

以输出电压为例来具体介绍如何通过修改参数

和程序并编辑上位机来完成系统改造。首先，修改

变频器的参数。修改P734．4为K21(Output Volts)。

在程序中调用系统块SFCl4用来读取变频器的状

态值，并进行整型数据与实型数据的转换。然后除

以PLC对应变频器的最大值，最后乘以变频器的额

定电压，就得到了变频器的输出电压。由于系统快

SFCl4和SFCl5被多次应用，所以把这两个系统块

做成一个功能块，这就大大了简化了程序的可读性

和大小。表1为PLC读取的变频器数据。

表1 PLC读取的变频器数据

3 PLC与西门子WinCC人机界面的

通信

WinCC(Windows Control Center)是在生产和过

程自动化中解决可视化和控制任务的工业技术系

统口。。它提供了适用于工业的图形显示、信息、归

档以及报表的功能模板。高性能的过程耦合、快速

的画面更新、以及可靠的数据使其具有高度的实用

性。基于此，本系统中选用WinCC作为改造所用的

人机界面。

通过改造，系统实现了以下功能：

1)天车状态的监控。所改造的天车系统通信

正常，能正确模拟系统的运行状态，准确无误显示变

频器的各个状态，并能正确显示系统的各个故障。

2)变频器运行数据趋势记录。变频器的运行

数据对于天车的日常维护起着非常重要的作用。如

果没有变频器的日常数据，就不能判断变频器的正

常状态。所改造的天车系统中，增加了对变频器运

行数据的采集，系统能实时记录并保存变频器的运

行数据，故障时能及时的调取变频器的历史运行数
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据，从而对分析故障起到重要的作用。

3)实时查询变频器历史故障。原系统只能依

靠手动查询变频器的历史故障，且手动更改参数比

较费时和繁琐。改造后的系统中，我们运用变频器

与PLC通讯中的PKW(参数标志值)，实现了对变

频器参故障的实时查询并在线清除故障的功能¨。。

方便了维护人员对变频器故障的查询，同时节省了

大量时间。

4)重要接触器寿命监控。我们对现有系统进

行改造，通过对接触器动作次数记录的方法和对接

触器使用寿命进行统计，在上位画面中实时显示接

触器次数，在到达更换条件后进行提醒来保障设备

的稳定运行，从而实现了对天车的预防性维护。改

造后的上位机系统画面如图2所示。
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图2改造后系统上位机界面

4 实际效果

改造后系统的优点：

1)天车上位机经过改造后，能直接从上位机上

查看出现的故障，并能快速的找到故障的原因。并

能查询历史故障，对天车系统做整体的把握；

2)如果变频器出现如过压、过流等故障，可以

通过查看历史曲线找到出现此类故障的原因并及时

解决；

3)从上位机上直接下载程序并查看参数，省去

了如果出现故障带笔记本电脑上去的繁琐。

5 结论

本文以京唐联合钢铁有限公司炼钢厂房无上位

机的桥式起重机为基础，分析了原系统的缺点，并讨

论了增加上位机后系统的特点，得到如下结论：

维护人员和天车司机能很好地了解天车系统的

状况，改造后的系统更能满足生产的日益繁忙的生产

任务，同时使维护人员更快地处理Et常出现的故障。

经过一段时期的运行，改造后的90+90 t天车

的故障处理时间明显缩短，使首钢京唐公司炼钢部

的生产更加顺利。
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