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(57)摘要

本发明提供了一种基于计算机控制自动液

位的化工原料输送系统，该系统主要包括输料阀

门、罐、计算机、可编程逻辑控制柜(下简称PLC控

制柜)、气动切断阀、罐区输料泵、电子秤组成；本

发明主要解决生产岗位可以通过控制计算机系

统实现物料自动输送。
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1.一种基于计算机控制自动液位的化工原料输送系统，其特征在于：该系统主要包括

进料阀门（1）、罐、计算机、PLC控制柜、气动切断阀、罐区输料泵（4）、电子秤（8）组成；其中罐

分为罐区计量罐（2）、岗位中间罐（7）；计算机分为岗位控制计算机（10）、罐区控制计算机

（13）；PLC控制柜分为岗位PLC控制柜（11）、罐区PLC控制柜（12）；气动切断阀分为罐区输料

泵（4）前气动切断阀（3）、罐区输料泵（4）后气动切断阀（5）、岗位中间罐罐底气动切断阀

（6）、岗位中间罐罐前气动切断阀（9）；

车间岗位人员在岗位控制计算机（10）上输入输料设定值时，所输入的输料设定值会传

送到岗位PLC控制柜（11），由岗位PLC控制柜（11）中的CPU自动判断岗位中间罐罐底气动切

断阀（6）是否关闭，只有岗位中间罐罐底气动切断阀（6）处于关闭状态，才可进行输料，同时

要判断哪个岗位的计量罐需要哪种物料，是否存在岗位冲突情况，若存在冲突，系统会弹出

对话框提示“与某岗位输料冲突，此时不允许输料，请稍等”；

输送物料时，系统会根据请求的物料数量，自动打开罐区计量罐（2）的进料阀门（1）、罐

区输料泵前气动切断阀（3）、罐区输料泵后气动切断阀（5），最后启动罐区输料泵（4）；在自

动输料期间，不同种类物料可以同时被输送；当罐区计量罐（2）内物料重量达到请求数量

后，自动关闭罐区计量罐（2）的进料阀门（1）并弹出对话框显示输料信息；

当岗位中间罐（7）所连接的电子秤（8）的数据达到设定值时，系统会关闭与该岗位相关

的罐区输料泵前气动切断阀（3）、罐区输料泵后气动切断阀（5）、岗位中间罐罐底气动切断

阀（6）和岗位中间罐罐前气动切断阀（9），如果还有别的岗位正在使用罐区输料泵（4），则本

次输料结束时不会停止罐区输料泵（4），否则自动停止罐区输料泵（4）。

2.根据权利要求1所述的一种基于计算机控制自动液位的化工原料输送系统，其特征

在于：可随时通过紧急按钮紧急停罐区输料泵（4）；原料输送系统自动关闭罐区计量罐进料

阀门（1）、同时通过紧急按钮紧急停罐区输料泵（4），并将信号在罐区控制计算机（13）上显

示报警。

3.根据权利要求1所述的一种基于计算机控制自动液位的化工原料输送系统，其特征

在于：所述的电子秤（8）设在岗位中间罐，实时显示岗位中间罐（7）中物料的重量，整套程序

的运行也是以岗位中间罐电子秤（8）上显示的重量为准。
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一种基于计算机控制自动液位的化工原料输送系统

技术领域

[0001] 本发明涉及领域为工业控制领域和化工领域，特别涉及一种基于计算机控制自动

液位的化工原料输送系统。

背景技术

[0002] 新华制药股份有限公司，作为一家大型制药生产企业，在生产过程中需要用到大

量化工液体原料。以往物料输送时，为了保证物料输送能够准确、及时，往往需要耗费大量

人力。况且，有些物料如剧毒化学品硫酸二甲酯、强腐蚀性化学品甲酸等，在进行此类危险

物料输送过程中还存在极大的安全风险。可编程逻辑控制器(下简称PLC系统)是种专门为

在工业环境下应用而设计的数字运算操作电子系统。它采用一种可编程的存储器，在其内

部存储执行逻辑运算、顺序控制、定时、计数和算术运算等操作的指令，通过数字式或模拟

式的输入输出来控制各种类型的机械设备或生产过程。为了提高生产效率、提高生产过程

中原料输送的稳定性、准确性和安全性，以PLC系统为平台通过对现场各仪表信号进行收集

和组态编程，构建起一套输料程序，从而实现岗位操作人员自助输送物料。

发明内容

[0003] 本发明提供了一种基于计算机控制自动液位的化工原料输送系统，其特征在于：

该系统主要包括输料阀门、罐、计算机、可编程逻辑控制柜(下简称PLC控制柜)、气动切断

阀、罐区输料泵、电子秤组成；其中罐分为罐区计量罐、岗位中间罐；计算机分为岗位控制计

算机、罐区控制计算机；PLC控制柜分为岗位PLC控制柜、罐区PLC控制柜；气动切断阀分为罐

区输料泵前气动切断阀、罐区输料泵后气动切断阀、岗位中间罐罐底气动切断阀、岗位中间

罐罐前气动切断阀。

[0004] 所述的一种基于计算机控制自动液位的化工原料输送系统，其特征在于：输送物

料时，系统会根据请求的物料数量，自动打开罐区计量罐的输料阀门、罐区输料泵前气动切

断阀、罐区输料泵后气动切断阀，最后启动罐区输料泵；在自动输料期间，不同种类物料可

以同时被输送；当岗位中间罐内物料重量达到请求数量后，自动关闭罐区计量罐的输料阀

门并弹出对话框显示输料信息。

[0005] 所述的一种基于计算机控制自动液位的化工原料输送系统，其特征在于：可随时

通过紧急按钮紧急停罐区输料泵；输料系统自动关闭罐区计量罐输料控制阀、同时通过紧

急按钮紧急停罐区输料泵，并将信号在罐区控制计算机上显示报警。

[0006] 所述的电子秤设在岗位中间罐，实时显示岗位中间罐中物料的重量，整套程序的

运行也是以岗位中间罐电子秤上显示的重量为准。

[0007] 本发明主要解决生产岗位可以通过控制计算机系统实现物料自动输送。

附图说明

[0008] 图1为自动输料系统示意图。1、输料阀门；2、罐区计量罐；3、罐区输料泵前气动切
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断阀；4、罐区输料泵；5、罐区输料泵后气动切断阀；6、岗位中间罐罐底气动切断阀；7、岗位

中间罐；8、电子秤；9、岗位中间罐罐前气动切断阀；10、岗位控制计算机；11、岗位PLC控制

柜；12、罐区PLC控制柜；13、罐区控制计算机。

具体实施方式

[0009] 本发明中的各个工艺岗位的PCS7是一个单独的项目，最后将各个工艺岗位的项目

集成到罐区的PCS7的多工程项目中。在多个AS站之间建立通讯，并在NetPro中进行网络组

态。将各个工艺岗位的PLC用以太网通过交换机链接在一起，然后使用PCS7软件中的S7链

接，PLC控制柜之间的相互通讯。

[0010] 本发明设计了PCS7软件与S7-400PLC下位机组成的罐区自动输料控制系统，主要

实现对罐区现场设备的数据采集、控制和反馈功能；上位机采用西门子组态软件winCC进行

监控画面的设计，实现输料过程的罐区自动、岗位自动、手动控制、鸟瞰概览、总貌状态、分

画面状态显示、报警记录、报警设置、历史曲线查询、报表统计与打印等功能。

[0011] 本发明使用的最主要的编程语言是SFC语言。SFC实现的功能有：选罐、阀门、输料

泵处理、罐区计量罐切换、输料按钮处理、输料结束判断、输料时冲突厂房处理、车间计量罐

超重报警和高液位切断输料泵处理。期间要一次性自动完成8个输料泵的自动启停和变频

和多个气动阀的自动开关。

[0012] 本发明中系统SFC功能块始终处于自动循环状态。当PLC收集到触发运行信号时，

系统进入驱动阶段：车间岗位人员在岗位控制计算机10上输入输料设定值时，所输入的输

料设定值会传送到工艺岗位PLC控制柜11，由控制柜中的CPU自动判断工艺岗位中间罐罐底

气动切断阀6是否关闭，只有工艺岗位中间罐罐底气动切断处于关闭状态，才可进行输料。

同时要判断哪个岗位的计量罐需要哪种物料，是否存在岗位冲突情况，若存在冲突，系统会

弹出对话框提示“与某岗位输料冲突，此时不允许输料，请稍等”。如允许输料，则系统会自

动打开与该计量罐相关的阀门如罐区输料泵前气动切断阀3、罐区输料泵后气动切断阀5、

岗位中间罐罐前气动切断阀9；系统自动判断满足判定要求后，再自动启动相应的罐区输料

泵4；当岗位中间罐7所连接的电子秤8的数据达到设定值时，系统会关闭与该岗位相关的气

动切断阀，如果还有别的岗位正在使用罐区输料泵4，则本次输料结束时不会停止罐区输料

泵4，否则自动停止罐区输料泵4，从而实现物料自动输送。整个过程中，罐区计量罐2中罐区

计量罐液位信息、气动切断阀开关信息、输料泵开关信息都以信号形式反馈至罐区PLC控制

柜12中，PLC系统再根据预先编程和组态程序将信息以动画形式在罐区控制计算机13上显

示。

[0013] 本发明中各计量罐重量信息通过profibus-DP通讯线实时的传递到PLC控制柜中，

预先设置好各个物料计量罐报警值与连锁切断值，PLC控制柜在收集计量罐重量同时自动

与报警值与切断值进行数值大小比较；当PLC控制柜收集到岗位计量罐重量数据≥该罐报

警值时，在上位机组态画面中会显示报警信息；当PLC控制柜收集到岗位计量罐重量数据≥

该罐切断值时，PLC系统强制停该种物料输料泵，直至计量罐数据小于切断值，输料泵才可

再次启动。
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图1
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