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本发明提供了一种多平台压裂装备集中控

制方法，应用于一种多平台压裂装备集中控制系

统中，包括：仪表车集中控制中心和压裂装备；所

述仪表车集中控制中心包括：主控工控机和备用

工控机；所述主控工控机用于控制所述压裂装

备，所述主控工控机和所述备用工控机在控制系

统中的地位相同，所述备用工控机用于在主控工

控机出现故障时替代主控工控机；所述压裂装备

有多台，每台压裂装备均安装有对应的控制器；

所述压裂装备的类型及其对应安装的控制的类

型均有多种。本发明的有益效果是：本发明所提

出的技术方法可同时控制多台安装有不同类型

控制器的压裂装备，使多台压裂装备能够统一控

制，集中管理，提高了压裂装备的控制效率。
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1.一种多平台压裂装备集中控制方法，应用于一种多平台压裂装备集中控制系统中，

所述一种多平台压裂装备集中控制系统包括：仪表车集中控制中心和压裂装备；

所述仪表车集中控制中心包括：主控工控机；所述主控工控机用于控制所述压裂装备；

所述压裂装备有多台，每台压裂装备均安装有对应的控制器；所述压裂装备的类型及

其对应安装的控制器的类型均有多种；

其特征在于：在对多台压裂装备进行集中控制时，所述一种多平台压裂装备集中控制

方法的控制流程包括：

S101：主控工控机发送广播数据包，以探测在线的压裂装备；

S102：所述在线的压裂装备收到所述广播数据包后，返回对应的响应数据包至主控工

控机；所述响应数据包中包括用于识别控制器类型的数据和用于定位对应控制器地址的控

制器序列号；

S103：主控工控机接收到各在线压裂装备返回的响应数据包后，通过读取所述响应数

据包中的用于识别控制器类型的数据和控制器序列号，得到各在线压裂装备的控制器类

型，进而根据各压裂装备的控制器类型，通过各控制器所支持的通信协议和控制器序列号，

读取各在线压裂装备的特定地址的数据，得到各在线压裂装备的设备类型；所述特定地址

的数据即为预置于控制器中用于识别设备类型的数据；

S104：根据得到的各压裂装备的设备类型，启动对应的控制程序，以控制各在线压裂装

备；所述控制程序为针对各压裂装备预先设置于主控工控机中的控制程序。

2.如权利要求1所述的一种多平台压裂装备集中控制方法，其特征在于：所述仪表车集

中控制中心还包括：备用工控机；所述主控工控机和所述备用工控机在控制系统中的地位

相同，所述备用工控机用于在主控工控机出现故障时替代主控工控机。

3.如权利要求1所述的一种多平台压裂装备集中控制方法，其特征在于：所述压裂装备

的类型包括：主体装备和辅助装备；其中，主体装备为压裂泵送设备，辅助装备包括：混砂

车、混配车、管汇车和仪表车；

所述控制器的类型包括：西门子、罗克韦尔以及其它类型控制器；所述其它类型控制器

均可支持Modbus  TCP协议；其中西门子控制器主要支持Profinet协议，罗克韦尔控制器主

要支持Ethernet/IP协议。

4.如权利要求1所述的一种多平台压裂装备集中控制方法，其特征在于：所述仪表车集

中控制中心和各压裂装备之间的连接关系为：所述仪表车集中控制中心和各压裂装备连接

成一个环形冗余网络，其中，仪表车集中控制中心和压裂装备之间通过有线或者无线网络

连接，各压裂装备之间通过工业网线连接；所述工业网线具备阻燃、抗压、抗拉和耐油的性

能。

5.如权利要求1所述的一种多平台压裂装备集中控制方法，其特征在于：所述仪表车集

中控制中心和各压裂装备之间的连接关系还可以为：所述仪表车集中控制中心和各压裂装

备连接成一个星形网络，仪表车集中控制中心和各压裂装备之间通过有线或者无线网络连

接，各压裂装备之间不进行连接。
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一种多平台压裂装备集中控制方法

技术领域

[0001] 本发明涉及压裂装备控制领域，尤其涉及一种多平台压裂装备集中控制方法。

背景技术

[0002] 随着压裂装备的发展，现在的压裂装备越来越多，类型也多种多样，同时压裂装备

所配备的控制器也有很多中，这在增大了单个压裂装备发展速度的同时，也增加了多台压

裂装备的集中控制难度。

[0003] 压裂装备的主体装备是压裂泵送设备，其辅助装备包含混砂车，混配车，管汇车，

仪表车等。在大型的压裂作业中，需要对主体装备和辅助装备进行集中控制、数据收集等，

用于满足作业工艺的要求。

[0004] 不同的压裂装备可能出自不同的厂家，不同的装备可能装备不同的控制器，要实

现装备的集中控制，需要对各种不同控制系统平台的压裂装备进行，这些不同的控制系统

平台主要包括：西门子、罗克韦尔、以及一些其它兼容Modbus  TCP通讯协议的各类控制器。

[0005] 因此，为了实现多台不同类型的压裂装备和多种控制器的集中控制，本发明提出

一种多平台压裂装备集中控制方法，用于实现多台压裂装备的集中控制。

发明内容

[0006] 为了解决多台不同类型的压裂装备和多种控制器的集中控制问题，本发明提供了

一种多平台压裂装备集中控制方法，应用于一种多平台压裂装备集中控制系统中，所述一

种多平台压裂装备集中控制系统包括：仪表车集中控制中心和压裂装备；所述仪表车集中

控制中心包括：主控工控机；所述主控工控机用于控制所述压裂装备；所述压裂装备有多

台，每台压裂装备均安装有对应的控制器；所述压裂装备的类型及其对应安装的控制器的

类型均有多种；其特征在于：在对多台压裂装备进行集中控制时，所述一种多平台压裂装备

集中控制方法的控制流程包括：

[0007] S101：主控工控机发送广播数据包，以探测在线的压裂装备；

[0008] S102：所述在线的压裂装备收到所述广播数据包后，返回对应的响应数据包至主

控工控机；所述响应数据包中包括用于识别控制器类型的数据和用于定位对应控制器地址

的控制器序列号；

[0009] S103：主控工控机接收到各在线压裂装备返回的响应数据包后，通过读取所述响

应数据包中的用于识别控制器类型的数据和控制器序列号，得到各在线压裂装备的控制器

类型，进而根据各压裂装备的控制器类型，通过各控制器所支持的通信协议和控制器序列

号，读取各在线压裂装备的特定地址的数据，得到各在线压裂装备的设备类型；所述特定地

址的数据即为预置于控制器中用于识别设备类型的数据；

[0010] S104：根据得到的各压裂装备的设备类型，启动对应的控制程序，以控制各在线压

裂装备；所述控制程序为针对各压裂装备预先设置于主控工控机中的控制程序。

[0011] 进一步地，所述仪表车集中控制中心还包括：备用工控机；所述主控工控机和所述
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备用工控机在控制系统中的地位相同，所述备用工控机用于在主控工控机出现故障时替代

主控工控机。

[0012] 进一步地，所述压裂装备的类型包括：主体装备和辅助装备；其中，主体装备为压

裂泵送设备，辅助装备包括：混砂车、混配车、管汇车和仪表车；

[0013] 所述控制器的类型包括：西门子、罗克韦尔以及其它类型控制器；所述其它类型控

制器均可支持Modbus  TCP协议；其中西门子控制器主要支持Profinet协议，罗克韦尔控制

器主要支持Ethernet/IP协议。

[0014] 进一步地，所述仪表车集中控制中心和各压裂装备之间的连接关系为：所述仪表

车集中控制中心和各压裂装备连接成一个环形冗余网络，其中，仪表车集中控制中心和压

裂装备之间通过有线或者无线网络连接，各压裂装备之间通过工业网线连接；所述工业网

线具备阻燃、抗压、抗拉和耐油的性能。

[0015] 进一步地，所述仪表车集中控制中心和各压裂装备之间的连接关系还可以为：所

述仪表车集中控制中心和各压裂装备连接成一个星形网络，仪表车集中控制中心和各压裂

装备之间通过有线或者无线网络连接，各压裂装备之间不进行连接。

[0016] 本发明提供的技术方案带来的有益效果是：本发明所提出的技术方法可同时控制

多台安装有不同类型控制器的压裂装备，使多台压裂装备能够统一控制，集中管理，提高了

压裂装备的控制效率。

附图说明

[0017] 下面将结合附图及实施例对本发明作进一步说明，附图中：

[0018] 图1是本发明实施例中一种多平台压裂装备集中控制方法的控制系统拓扑图；

[0019] 图2是本发明实施例中一种多平台压裂装备集中控制方法的主要控制流程图；

[0020] 图3是本发明实施例中一种多平台压裂装备集中控制方法的控制原理图；

[0021] 图4是本发明实施例中一种多平台压裂装备集中控制方法的另一种控制原理图；

[0022] 图5是本发明实施例中一种多平台压裂装备集中控制方法的控制流程图。

具体实施方式

[0023] 为了对本发明的技术特征、目的和效果有更加清楚的理解，现对照附图详细说明

本发明的具体实施方式。

[0024] 本发明的实施例提供了一种多平台压裂装备集中控制方法，应用于一种多平台压

裂装备集中控制系统中，

[0025] 请参考图1，图1是本发明实施例中一种多平台压裂装备集中控制系统的控制系统

拓扑图，包括：仪表车集中控制中心和压裂装备；

[0026] 所述仪表车集中控制中心包括：主控工控机；所述主控工控机用于控制所述压裂

装备；

[0027] 所述压裂装备有多台，每台压裂装备均安装有对应的控制器；所述压裂装备的类

型及其对应安装的控制器的类型均有多种；

[0028] 请参考图2，图2是本发明实施例中一种多平台压裂装备集中控制方法的主要控制

流程图；包括：
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[0029] S101：主控工控机发送广播数据包，以探测在线的压裂装备；

[0030] S102：所述在线的压裂装备收到所述广播数据包后，返回对应的响应数据包至主

控工控机；所述响应数据包中包括用于识别控制器类型的数据和用于定位对应控制器地址

的控制器序列号；

[0031] S103：主控工控机接收到各在线压裂装备返回的响应数据包后，通过读取所述响

应数据包中的用于识别控制器类型的数据和控制器序列号，得到各在线压裂装备的控制器

类型，进而根据各压裂装备的控制器类型，通过各控制器所支持的通信协议和控制器序列

号，读取各在线压裂装备的特定地址的数据，得到各在线压裂装备的设备类型；所述特定地

址的数据即为预置于控制器中用于识别设备类型的数据；

[0032] S104：根据得到的各压裂装备的设备类型，启动对应的控制程序，以控制各在线压

裂装备；所述控制程序为针对各压裂装备预先设置于主控工控机中的控制程序。

[0033] 所述仪表车集中控制中心还包括：备用工控机；所述主控工控机和所述备用工控

机在控制系统中的地位相同，所述备用工控机用于在主控工控机出现故障时替代主控工控

机。

[0034] 所述压裂装备的类型包括：主体装备和辅助装备；其中，主体装备为压裂泵送设

备，辅助装备包括：混砂车、混配车、管汇车、仪表车等。

[0035] 所述控制器的类型包括：西门子、罗克韦尔以及其它类型控制器；所述其它类型控

制器均可支持Modbus  TCP协议；其中西门子控制器主要支持Profinet协议，罗克韦尔控制

器主要支持Ethernet/IP协议。

[0036] 所述控制器均遵循一致的外部程序接口，部分程序接口如表1所示：

[0037] 表1外部程序接口表

[0038]

控制点 西门子 罗克韦尔 Modbus  TCP

油门升 DB7#2232 TH_UP 41000

档位升 DB8#1231 TH_DOWN 41001

启动 DB8#2312 ENGINE_START 41002

[0039] 所述广播数据包格式如表2所示：

[0040] 表2广播数据包格式表

[0041]

0 1～23

0x63 0x00

[0042] 探测罗克韦尔控制器时，主控工控机通过UDP协议向发送广播数据包，数据长度24

字节，支持Ethernet/IP协议的压裂装备均会回复如表3所示响应数据包：

[0043] 表3响应数据包
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[0044]

[0045] 探测西门子控制器时，主控工控机通过自定义的Socket协议响应所述广播数据

包，然后以与支持Ethernet/IP协议的压裂装备相同的数据格式返回相应的控制器信息；

[0046] 探测其它支持Modbus  TCP协议的控制器时，主控工控机使用502端口，通过自定义

的UDP端口响应请求数据包，然后相关控制器返回相应的识别信息；

[0047] 请参考图3，图3是本发明实施例中一种多平台压裂装备集中控制方法的控制原理

图；所述仪表车集中控制中心和各压裂装备连接成一个环形冗余网络，其中，仪表车集中控

制中心和压裂装备之间通过有线或者无线网络连接，各压裂装备之间通过工业网线连接；

所述工业网线具备阻燃、抗压、抗拉和耐油的性能；当传输数据时，仪表车集中控制中心和

各压裂装备可互相通信，仪表车集中控制中心将数据发送至压裂装备，压裂装备将对应的

响应数据按原路径发送至仪表车集中控制中心。

[0048] 请参考图4，图4是本发明实施例中一种多平台压裂装备集中控制方法的另一种控

制原理图；所述仪表车集中控制中心和各压裂装备连接成一个星形网络，仪表车集中控制

中心和各压裂装备之间通过有线或者无线网络连接，各压裂装备之间不进行连接。

[0049] 请参考图5，图5是本发明实施例中一种多平台压裂装备集中控制方法的完整控制

流程图，包括：

[0050] A、各设备之间电缆连接；

[0051] B、对系统进行初始化，并在初始化完成后启动仪表车集中控制中心的控制系统程

序；

[0052] C、程序自动通过广播数据包搜索在线的压裂装备，进而识别每台在线压裂装备的

控制器类型；

[0053] D、根据各在线压裂装备的控制器类型，利用其所支持的通讯协议，读取特定地址

的数据，然后判定各在线压裂装备的设备类型；

[0054] E、根据设备类型，启动对应的控制程序，以控制各在线的压裂装备。
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[0055] 本发明的有益效果是：本发明所提出的技术方法可同时控制多台安装有不同类型

控制器的压裂装备，使多台压裂装备能够统一控制，集中管理，提高了压裂装备的控制效

率。

[0056] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，并不用以限制本发明，凡在本发明的精神和

原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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