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摘 要
:
本文介绍 了开放式 C C

一
L in k 现场总线的特点

,

并介绍 了以 C C
一

iIJ
n
k

、

P L C
、

工控机及组态软

件为基础的轮胎胎 面挤出联动生 产线的 自动控制原理和方法
,

及在实际中的成功应用
。
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1 引言

1 9 9 6 年
,

三菱电机以
“

多厂家设备环境
、

高性

能
、

省 配 线
”

理 念 开 发
、

公 开 了现 场 总 线 C C
-

L i n k
. 。

C C
一

L i n k 是 C o n t r o l乙 C o m m u n i e a t i o n

L in k (控制与通信链路系统 ) 的简称
。

具有性 能

卓越
、

应用广泛
、

使用简单
、

节省成本等突出优点
。

网络系统分为管理层
、

控制器层
、

部件层
。

部件层

也就是指装置层和传感器层
。

C C
一

iL n k 是一个复

合 的
、

开放 的
、

适应性 强的网络系统
,

能够适应从

较高管理层 的网络到较低 的传感器层网络的不同

范围
,

其特点如下
:

1
.

高 速度 大容 量 的 数 据传 送 可 设 定 介 于

1 5 6 K b p S 到 l o M b p s 间可选择的 5 种通信速度之

一
。

总长度 由最大通信速度决定
。

在 64 个远程

1/ 0 站的情况下
,

链接扫描时间为 3
.

7 毫秒
。

稳

定快速 的通信 速度是 C C
一

iL n k 的最 大优势
。

当

应用 10 M b sP 的通 信 速度 时
,

最 大通 信距 离 是

1 00 m ; 当通信速度 为 1 56 K b p S 时
,

最大通信距 离

为 1 2。。m
。

如果应用 中继器
,

还可 以扩展网络 的

总长度
。

通信电缆的长度可以延长到 1 3
.

Z km
。

2
.

拓扑结 构有多 点接 人
、

T 型分支
、

星型结

构 ; 三 种型号 的电缆及 连接器可 以 支持将 C C
-

-iI n k 元件接人任何机器和系统
。

作者简介 : 张荣斌 ( 1 9 6 9一 )
,

天津赛象科 技股 份有 限公司 电

气工程师
,

现 主要从事于橡胶机械 自动 控制设计及开发
。

3
.

C C
一

iL n k 使分布控制成为现实
。

4
.

自动刷新功能和预约站功能
。

5
.

完善 的 R A S 功能
。

R A S 是 R e l i a b i l i t y (可靠性 )
、

A v a i la b i l i t y (有

效性 )
、

S e r v i e e a b i l i t y (可维护性 ) 的缩写
。

备用主

站功能
,

在线更换功能
、

通信 自动恢复功能
、

网络

监视功能
、

网络诊 断功能提供了一个可 以信赖的

网络系统
,

帮助用户在最短时间内恢复网络系统
。

6
.

优异的抗噪性能和兼容性
。

7
.

互操作性和即插即用
。

8
.

瞬时传送功能
。

C C
一

L in k 的通信形 式可分为两种方式
:

循 环

通讯和瞬时传送
。

循环通讯意味着不停地进行数据交换
。

各种

类型的数据交换 即远程输人 R X
,

远程输 出 R Y 和

远程寄存器 RW
r 、

RW w
。

一个子站 可传递的数

据容量依赖于所 占据的虚拟站数
。

占据一个子站

意味着适合 32 位 R X 和 /或 R Y
,

并以每四个字进

行重定 向
。

如果一个装置 占据两个虚拟站
,

那么

它的数据容量就扩大了一倍
。

除了循环通信
,

C C
一

iL n k 还提供主站
、

本地站

及智能装置站之间传递信息的瞬时传送功能
。

信

息从 主站传递到子站
,

数据将 以 1 50 字节为单位

分割
,

并以每批 1 50 字节传递
。

若从子站传递到

主站或其他子站
,

每批信息数据最大为 34 字节
。
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笔者因 C C
一

L ink以上 的特殊性能故 将其应

用到胎面线的控制中
。

2应用实例

2
.

1 胎面挤出联动生产线介绍

轮胎胎 面挤 出联动生产线 由主机和辅线 组

成
,

主机主要分别 由一 台 3巧 k w 和 2 2 o k w 的直

流电机和两条送料皮带
、

n 路温控系统
、

金属 检

测仪等组成的双复合挤 出机
;
辅线 由 30 多台变频

器
、

单条称
、

连续称二辊压延机等组成
,

长度为 60

~ 7 Om
,

上下两层的胎面冷却线
。

2
.

2 系统功能介绍

该生产线包括 主机控制系统 和辅 线控制 系

统
,

上位机 通过 印 l7 C 24 串行通讯 模块 完成 与

主
、

辅线的通讯
,

并进行配方等有关控制
。

1
.

主 机 控 制 系 统 由 Q o Z H C P U 和 F X ZN

P L C 组成
。

Q 02 H C P U 主要 完成对 双复合挤 出

机的控制
,

通过 创 6 1 B T n C C
一

iL n k 主站模块和

多个远 程 1/ 0 模 块 组 成 主站 和 远程 分 站
,

F R
-

A 54 o 变频器通过专用模块 F R
一

A SN C 接人 C--C

iL n k 系统
,

组 成远程 设备 站
。

主 机温控 系统 由

F X ZN P L C 和 F X Z N
一

Z L C 温 控模块
、

F 9 4 0 G O T

触摸 屏 组 成
;
该温 控 系 统 可 独 立 运 行

,

通 过

F X ZN
一

32 C C L 通 讯模 块与 切 6 1 B T ll 模 块连接

使 F X ZN P L C 成为 Q 02 H P L C 的远程设备站组

成集散控制 系统
。

上位机与主机的 切 71 C 24 通

讯模块连接
,

通过实时访 问主机而进行对 温控系

统的温度进行监控和设定
。

2
.

辅线控制系统由 Q 02 H C P U 和 20 个远程

1/ 0 站
,

3 0 多个 F R
一

A 5 40 变频 器通过专 用模块

F R
一

A S N C 组成 的远程设备站
,

形成 C C
一

L in k 现

场总线网络
。

与传统的控制系统相 比不仅仅节省

了接线
,

而且减少了大量模拟量输人
、

输出模块
,

C P U 通过 C C
一

iL n k 现场总线可直接对变频器控

制的有
:

启动停止
、

运行速度设定
、

端子定义
、

故障

复位 ; 监视参数有
:

运行频率
、

电流
、

有关报警等
;

辅线各运行单元之 间的线速度 匹配及卷取采用

P ID 控制
。

在生产线各操作箱均采用远程控制模

块
,

大量 的节省了电缆数量和工作量
。

3
一个 C C

一

iL n k 主站最 多有 64 个分站
,

但

连接变频器设备站时
,

变频器的单元必须小于 42

个站
。

4
.

C C
一

iL kn 提供了 1 10 欧姆和 1 30 欧姆两种

终端电阻
,

用于避免因在总线的距离较长
、

传输速

度较快的情况下因外界环境干扰出现传输信号的

奇偶校验 出错等
,

使传输质量下降
。

5
.

上位机我们选用组态王 6
.

5 版本 的软件
,

由于计算机到 P L C 的距离 较远
,

故采 用 R S 4 85

通讯方式
,

采用 A D A M 4 5 2 o 转换模块
,

使计算机

的串行通讯信号 由 R S 23 2 转换为 R S 48 5 与两个

P L C 的 切 71 C 2 4 串 行 通 讯 模 块 进 行 通 讯

( R 4S 2 2 / 4 8 5 通讯方式最多可以连接 32 个站 )
,

它

的通讯端 口能够以 1 1 5
.

Zk b p s 的最高速度通讯
,

并且可以以 M C 协议一次进行最高 96 0 字的数据

通讯
。

6
.

组态王 6
.

5 是运行在 W i n 9 8 / W i n 2 0 0 0 /

W in X P 环境下 的全 中文界 面组 态软件
,

集 成了

目前 国内外流行的 P L C
、

智能模块
、

智能仪表
、

板

卡和变频器的设备驱动程序
,

能方便快捷地设计

出符合现场要求的工控软件
。

此外
,

组态王也提

供了与 其他 P C 应 用程 序 ( 如 E x e e l
、

V B ) 进 行

D D E 交换功能
,

因此可以方便地设计 出各种报表

(包括 日报表
、

班报表
、

月报表等 )
。

组态王还可以

组成网络
,

通过 T C P I/ P 协议与多个远程节点进

行数据交换
。

基于组态王强大的图形功能和报表

功能
,

我 们设计出了一套基 于 iK
n g iV

e w 6
.

5 的

计算机监控系统
,

该系统可以完成数据显示与记

录
、

配方管理
、

报表生成
、

报警输出等功能
。

7
,

切 7 1 C 24 串行通讯模块有两个接 口
,

C H
.

1是 R S 2 3 2 接 口 ; C H
.

2 是 R S 4 2 2 / 4 8 5 接 口
。

根

据用户的特殊要求
,

我们可以为用户设计远程诊

断功能
,

利用 刽 71 C 24 的 C H
.

l 接 口
,

接入符合

要求的解制解调器和电话线
。

3 应用情况

该系统在采用集 中控制时 1/ 0 点需上千点
,

包括动力 电缆
、

控制电缆
、

信号 电缆在 内大约需

5 0 0 多根 ;
当采用 C C

一

iL n k 现场总线后
,

增加 了性

能价格 比
,

各控制柜之间的连线
、

信号电缆大大减

少
,

总电缆仅约 2 00 根
,

节省了安装和调试 时间
;

同时 C C
一

L in k 现场总线 为设备功 能增 加提供 了

方便的控制性能
,

无需更改原有 的系统配置
。

该

系统现已在山东盛泰集团
、

无锡红豆集团等厂家

投入生产
。


