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1 引言

在当代社会的生产企业中，DCS、PLC、ESD、SIS、ITCC、
GDS系统及智能化仪表已广泛应用到生产装置现场，特别是

带有通信功能的智能仪表已成为世界各国研究的重点。本文

介绍了西门子 PLC 与现场 HART 仪表之间的通信步骤，结

合嘉兴市松茂电子有限公司的 HART 智能转换器 SM100-W
将 HART 信号转换成 MODBUS 通信协议的应用方法，为该

项技术的推广应用提供了参考依据。

2 西门子 PLC系统数据采集方法

西门子 PLC模拟量数据表示方法为现场变送器输出标准

的 4~20mA电流信号送至模拟量输入模块，在模拟量输入模

块的每一通道都有一个 A/D（模拟量转为数字量）转换器将现

场电信号转换为 PLC处理器（CPU）能够识别的数字量，模拟

量 4~20mA经 A/D线性转换后的量程为 6400~32 000，显示值

可以通过如下公式显示到操作站：显示值=（A/D 转换值-
6400）/（25 600伊仪表量程）。累积值通过瞬时值除以 36 000，
再 100ms进行一次累积，这种计算方式随着时间的推移偏差

将越来越大。据统计，经过 3个月的累积，操作站显示累积量

偏差值将达到 5%~10%，基于 MODBUS 实现 HART 仪表与

西门子 PLC之间的数据通信可以解决这一偏差[1]。

3 HART 仪表与西门子 PLC 通信基于MOD-

BUS 实现方法

3.1 通信过程

MODBUS协议是通信双方都要遵守的规则，是网络内通

信的语言，协调网络内通信的正常运行，以到达互相认识的目

的；通信过程的实质就是数据在各个层次的传输过程，数据传

输，实际的物理通信过程是经过上位机的各个层次从上到下

传递到物理通道，然后再传递到接收端的最底层，经过从下到

上各层传递，最后到下位机的应用进程，最后实现数据通信。

3.2 实现方法总体设计思路

3.2.1 质量流量计变送器实现思路

将各台质量流量计变送器输出 4~20mA 信号线接入到

8通道 HART智能转换器相应的 LOOP回路中并设置变送器

的轮询地址为 1~8，1~8 地址分别对应的 FT-101~FT-108 的
轮询地址。
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3.2.2 HART 智能转换器实现思路

将 8 通道 HART 智能转换器 RS485 通信输出端子链接

至 PLC CP341 MODBUS通信卡的通信端子上，设置 SM100-W
智能转换器串行口参数、修改 RS485 通信数据的波特率及校

验位、修改 MODBUS 从机地址及 HART 指令通信时间，选择

不同接入通道仪表进行参数配置。

3.2.3 西门子 PLC 实现思路

在西门子 S7 -300/400 PLC STEP7 下位组态软件的

HARDWARE 硬件组态中安装 CP341 的 device 并完成主从

站设置，下载配置，控制器重启后完成硬件组态；在软件功能

块组态 OB1 中添加通信功能块，完成相应的软件组态，完成

通信配置。

3.3 通信过程的具体实现方法

3.3.1 质量流量计变送器参数具体设置方法

HART（Highway Addressable Remote Transducer），可寻址

远程传感器高速通道的开发通信协议。通过它可以对智能仪

表进行配置和组态，在回路中的任何地方能不分极性地并联

通信。为使 HART 手操器能正常工作，HART 回路中至少有

250赘的电阻。E+H及罗斯蒙特质量流量计，用 HART475 通

信可以读取流量计内部的 PV（当前流量测量值）、累积流量

值、温度测量值及压力测量值等许多参数。

3.3.2 HART 智能转换器参数具体设置方法

SM100-W 系列 HART 智能转换器是采用 ARM 微处理

器，具有很高的可靠性及稳定性。智能转换器配有标准的

RS485 接口及网关，能与有 HART 协议的智能仪表进行数据

透明传输或者使用 MODBUS_RTU协议读取数据，保证数据

进行实时传输。多台 HART 协议智能仪表被 DCS 系统或者

PLC采集后，在不影响原来使用的情况下，采用 SM100-W智

能转换器直接取出 HART 协议数字信号，转换成 RS485 接
口，MODBUS RTU协议送至 PLC系统。

4 结语

笔者通过总结 PLC系统及现场智能仪表维护经验，结合

日常工作中遇到的难题，提出攻关方案及解决方法，成功地

解决计量仪表实际累积值与 PLC累积值不一致的问题，为正

在使用西门子 S7-400 PLC的同行提供了很多宝贵经验。
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购入中应格外重视进项税额；在向相应科目计入原材料时，

应以不含税金额的方式，才能结转至工程施工科目。

在营改增背景下的会计核算工作，相较于营业税制下的

复杂性更强，需要从业人员掌握更多的理论知识和专业技

能。例如，营改增后原材料的入账成本，是需要将增值税和进

项税额剔除之后的，不含税数的版本，入账成本也远低于营

业税核算时，从而为电力施工企业创造更多的利润。另外，企

业还需注重增值税销项税额不能纳入收入中，主营业务收入

计算需以不含税数据为参考，经实践证明，这样会降低当期

计入损益的营业利润，进而造成企业利润下降的后果。

以一般纳税人的电力施工企业为例，在营增改后与营业

税制的差异，就在于其收入需将 11%的税率作为根据，来将

销项税额剔除，这就会使企业利润下降；总成本中的原材料，

需以 17%的税率进行进项税额剔除，企业利润则会增加。若

原材料所占的比重较大，入账成本缩减程度一般会高于入账

收入的缩减程度，进而使利润上升；若工程中原材料的占比

比较小，以“甲供材”的电力工程施工形式为例，则对于电力

施工企业来讲，税负会增加、利润会减少。因此，企业应尽可

能地争取原材料自购，从而提高自身在工程建设中的收益[3]。

4 结语

综上所述，通过对营改增背景下企业税负与会计核算所

受影响的分析，能帮助电力施工企业更快融入新的运营环

境，在提高税收、会计核算等各项工作效率和质量的基础上，

促进企业内部管理水平的整体提升。尤其是现如今电力施工

市场的竞争越来越激烈，电力施工企业若想缓解自身承受的

市场压力，就必须明确营改增对税负和会计核算的影响，并

以此为基础实现对其转变方向的掌握，如此才能在充分发挥

二者重要作用的同时，为企业创造更广阔的发展空间。
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