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摘要!植物油厂精炼车间有许多电气设备和自控仪表!电气设备是精炼车间重要的动力来源!自控

仪表监测生产过程中温度&压力&流量等生产参数!因此针对电气设备和自控仪表的控制显得尤其

重要% 以西门子 E& #%>"" LJR为下位机!GYIRRb&6= 为上位机构建精炼车间自动控制系统是当

今较为先进的一种控制系统% 对精炼车间自动控制系统设计过程中的主要部分包括自动控制系统

硬件组态&自动控制系统程序&GYIRRb&6= 上位机监控系统等设计过程进行介绍% 该自动控制系

统可以提高精炼车间电气设备运行效率!优化生产参数!保障生产顺利进行%
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CC精炼车间是植物油厂非常重要的车间$精炼车 间把从浸出车间输送来的原油精炼为成品油$是食

用油由半成品转变为成品的重要环节% 精炼车间内

众多电气设备和自控仪表在整个车间的特殊作用$

使得针对电气设备和自控仪表的控制显得尤其重

要$选择一套优良的自动控制系统可以保障整个精

炼车间的顺利生产$还可以降低气耗+电耗+水耗等$

从而降低精炼车间生产成本% 目前$精炼车间自动

控制系统采用工业计算机自动控制系统$工业计算
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机自动控制系统的实质是利用计算机技术和自动化

技术对粮油生产过程进行集中操作+监控+管理的一

种自动控制系统$具有单路闭环不可比拟的优越

性-%.

% 当前精炼车间自动控制系统大多用 E& #(""

LJR作为下位机$GYIRRb&6( 作为上位机组态软

件$而随着精炼车间生产工艺指标的不断提高$这两

者结合作为精炼车间自动控制系统已经不能满足生

产需要% 基于此$ 本文提出用西门子 E& #%>"" LJR

作为精炼车间自动控制系统的下位机$GYIRRb&6=

作为精炼车间自动控制系统的上位机$把E& #%>""

LJR和GYIRRb&6= 两者结合起来构建精炼车间

自动控制系统$可以实现精炼车间远程操作+运行

监控+报警指示+生产参数归档查询等功能$从而

满足生产过程的各种需要% 本文就该系统主要设

计内容$包括控制系统硬件组态+控制系统程序+

GYIRRb&6= 上位机监控系统等的设计进行介绍$

以供参考%

:;精炼车间自动控制系统硬件组态

%6%C自动控制系统主站硬件组态

精炼车间自动控制系统分为主站和分布式从

站$E& #%>"" LJR的 RLO%>%$ #( LI?QL作为自动

控制系统主站% 主站在整个自动控制系统中起承上

启下的作用$ 主要用于对模块数据的采集+处理以

及与分布式从站之间的数据传送和交换-!.

% 在 DYH

L8UV-/b%>6% 软件中打开硬件组态窗口$在 " 号机架

中添加硬件$在硬件组态窗口右侧的硬件目录中选

择RLO的硬件 RLO%>%$ #( LI?QL$放到 " 号机架

的 % 号插槽内% RLO%>%$ #( LI?QL带有 ! 个

L]KTYI*D接口和 % 个QL接口$通过以太网口可以

和上位机数据通信$通过 QL接口可以和变频器+仪

表等支持QL通信方式的电气设备和智能仪表进行

QL通信%

%6!C自动控制系统分布式从站硬件组态

精炼车间自动控制系统共有 = 个分布式从站$

分别为 %� h=�分布式从站%

%�分布式从站占用 %�机架$分别在 %�机架内放

置 % 个接口模块+' 个 QK模块+!" 个 QY模块% %�

分布式从站所用的接口模块型号是 Y\%>> #$ LI

ED$带有 ! 个L]KTYI*D接口$Y\%>> #$ LIED通

过 L]KTYI*D接口与 RLO%>%$ #( LI?QL连接%

QK模块型号是 Q[%$ n!=bQR?"6>HED$有 %$ 个

输出通道$并且每个输出通道输出电压是 != bQR$输

出电流是 "6> H% QY模块型号是QY%$ n!=bQRED$

有 %$ 个输入通道$并且每个输入通道输入电压是

!= bQR%

!�分布式从站占用 !�机架$分别在 !�机架内放

置 % 个接口模块+> 个 QK模块+! 个 QY模块$%) 个

HY模块% 接口模块型号是 Y\%>> #$ LIED% QK

模块型号是Q[%$ n!=bQR?"6>HED% QY模块型号

是QY%$ n!=bQRED% HY模块型号是HY= n% ! #$= #

4.U:ED$它有 = 个输入通道$并且每个输入通道可以

接 ! 线制或 = 线制仪表%

(�分布式从站占用 (�机架$分别在 (�机架内放

置 % 个接口模块+!= 个 HY模块+! 个 HK模块% 接

口模块型号选用Y\%>> #$ LIED% HY模块型号为

HY= n% ! #$= #4.U:ED% HK模块型号为 H[= n

O?YED$有 = 个输出通道$可以输出 % h> bQR电压

信号或 = h!" ,HQR电流信号%

=�分布式从站占用 =�机架$分别在 =�机架内放

置 % 个接口模块+>个Q[模块+'个QY模块+%(个HY

模块+! 个 HK模块% 接口模块型号选用 Y\%>> #$

LIED% Q[模块型号为 Q[%$ n!=bQR?"6> HED%

QY模块型号是 QY%$ n!=bQRED% HY模块型号是

HY= n% ! #$= #4.U:ED% HK模块型号为 H[= n

O?YED%

%6(C自动控制系统通信网络组态

整个自动控制系统通信网络包括主站"包括

L]KTYjOE #QL主站系统#与 %� h=�分布式从站之

间的通信% 主站RLO%>%$ #( LI?QL通过接口模块

Y\%>> #$ LIED与 %� h=�分布式从站进行通信$然

后用网线连接主站和分布式从站的L]KTYI*D接口$

这样即可将它们连接起来进行通信% RLO%>%$ #(

LI?QL通过其 QL接口与精炼车间内的 !( 台变频

器进行通信$可以读取变频器的电流+频率+转矩等

参数% 每个变频器的终端电阻插入通信卡内$通过

QL通信电缆把所有变频器连接起来$然后再与

RLO%>%$ #( LI?QL的 QL接口连接起来% 通信网

络组态中为每个变频器赋予一个网络地址$通过网

络地址可以找到这个变频器并读取其各种参数

信息%

<;精炼车间自动控制系统程序设计

!6%C自动控制系统软件的程序构成

精炼车间自动控制系统程序包括组织块Kj+功

能块Tj+功能块TR+数据块Qj等$其中组织块Kj+

功能块Tj是整个自动控制系统程序的核心%

!6!C组织块Kj构成

组织块 Kj主要由循环中断组织块 "Kj(>+

Kj("+Kj(%#+硬件中断组织块"Kj="#+主组织块

"Kj%#+时间错误中断组织块"Kj'"#等组成% Kj%

是整个程序的核心$Kj% 调用功能块 Tj+功能块

!=%
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TR+数据块Qj并完成各个程序块的功能-(.

% 循环中

断组织块Kj(>内存放温度+压力+流量+液位等类型

的LYQ闭环控制功能块$每 !"" ,X循环调用一次%

Kj% 的程序段 % 包含功能块 TR%+TR(+TR=%

TR% 命名为 \8V8UkdJ$为电机控制程序% TR( 命名

为b-/W:kdJ$DJ$为气动切断阀控制程序% TR= 命名

为RMUU:AVkdJ$为电机电流显示及报警程序%

!6(C功能块Tj构成

功能块Tj是由用户自己编写的程序模块$其

拥有自己的存储区即背景数据块Qj$既可以调用功

能块Tj+TR$也可以被组织块 Kj+功能块 Tj和 TR

调用% 控制系统软件程序所包含的功能块 Tj有

\:-A-Tj$.+\8V8U-Tj%.+\8V8Uk T̀%-Tj!.+\8V8Uk

T̀!-Tj(.+b-/W:-Tj=.+b-/W:! -Tj>.+白土定量

-Tj!%.+电机上次运行时间-Tj).+电机运行次数

-Tj'.+电机运行时间-Tj&.% \:-A-Tj$.是数据

处理功能块$主要包括数据搬运+求和+算术平均等

程序段% \8V8U-Tj%.是电机控制功能块$主要包括

电机控制+切换设置+切换输出+应答计时等程序段%

\8V8Uk T̀%-Tj!.是电机正反转控制功能块$主要包

括电机控制+电机反转控制+切换设置+切换输出+应

答计时等程序段% \8V8Uk T̀!-Tj(.也是电机正反

转控制功能块% b-/W:-Tj=.是气动阀门功能块$主

要包括阀门+控制状态+阀门状态等程序段% b-/W:!

-Tj>.也是气动阀门功能块% 白土定量-Tj!%.是

白土定量功能块$主要包括定量筒体积计算+流量处

理+阀门控制等程序段% 电机上次运行时间-Tj).

是记录电机上次运行时间的功能块% 电机运行次数

-Tj'.是累计电机运行次数的功能块% 电机运行时

间-Tj&.是累计电机运行时间的功能块%

!6=C采用DYHL8UV-/b%>6% 软件实现LYQ自整定

DYHL8UV-/b%>6% 软件本身带有 LYQ自整定功

能$在DYHL8UV-/b%>6% 软件的左侧工艺对象菜单下

某一路闭环进行调节$双击组态再选中控制器$首先

对LYQ的初始值赋值% 在基本设置中$将 \KQ*控

制模式改为自动控制模式$当这些都设置完成后$先

保存再编译$最后将程序下载至 LJR中$下载完成

后$双击左侧工艺对象中调试$进入调试界面%

在调试界面$点击开始采样$选择预调节模式$

在下方设定值设定触发信号$例如设置为 >"$然后

点击开始预调节$过一段时间后$若自整定曲线发生

震荡现象$需要再进行精细调节% 选择精细调节$点

击开始$几分钟后曲线趋于平缓$系统开始稳定$这

时点击上传LYQ调试的离线参数% 再回到高级设置$

查看LYQ具体的参数设置$点击保存$下载到LJR中$

LYQ自整定调试即可完成% LYQ自整定后的最终值与

LYQ的初始值赋值不同$经过LYQ的自整定后最终的

LYQ值可以使这一路的LYQ调节效果最优+超调量更

小$从而节省人工整定LYQ参数的时间%

=;b#S55\VO> 上位机监控系统设计

精炼车间有多个生产工序$由 GYIRRb&6=

组态精炼车间生产操作画面包括以下几个工序&

水化脱胶工序+中和工序+干燥脱色工序+叶片过

滤机过滤工序+脱臭捕集工序+公共系统+磷脂浓

缩工序+外围罐区等% 以下截取组态画面的几个

部分介绍采用 GYIRRb&6= 作为上位机组态画面

的相关内容%

(6%C=� h$�水化反应罐组态画面

=� h$�水化反应罐属于水化脱胶工序$其组态

画面中可以显示电机电流+变频器频率给定值+变频

器频率反馈值"见图 %#% $�水化反应罐起动后绿色

的风扇会转动$表示电机在运转% 在 $�水化反应罐

底部安装了热电阻$实时显示罐底温度$当实际温度

大于设定温度时背景颜色变成红色$可以提醒中控

室操作人员注意温度已超限%

图 :;>c dJc水化反应罐组态画面

(6!C电机控制组态画面

所有电机可以集中在一个画面中操作$这样集

中操作更方便$具体见图 !%

图 <;电机控制组态画面

CC点击图 !中某一个电机会弹出一个对话框$在对

(=%
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话框中点击启动设备电机就会启动$点击停止设备电

机就会停止% 点击控制切换按钮会弹出对话框选择

是LJR控制还是控制柜控制$当选择LJR控制可以

点击对话框内启动设备或者停止设备操作电机$当选

择控制柜控制可以在配电室控制柜上启动设备或者

停止设备% 如果现场设备出现紧急情况需要停机可

以点击对话框中的紧急停止$这样现场设备就会停

机$进而可以保护人身安全和降低事故的发生概率%

(6(C温度闭环控制组态画面

图 ( 为温度闭环控制组态画面% 如图 ( 所示$

温度闭环控制组态画面对话框中设定值 " EL#是

'&m$实际值"Lb#是 '$m$设定值与实际值之间相

差 %m$能够满足控制要求% 点击对话框中的手动

按钮并在手动输入值中输入设定值$气动调节阀就

会打开% 当点击对话框中的自动按钮$气动调节阀

就会根据设定值与实际值之间的差值大小而动作%

在自动状态下可以不断修正比例参数"ZL#+积分参

数"Y#+微分参数"Q#的值$使设定值与实际值之间

差值不断减小%

图 =;温度闭环控制组态画面

(6=C报警历史记录组态画面

报警历史记录组态画面包含模拟量的报警信

息$报警画面记录了变量的运行历史记录$可以提前

预测控制系统的故障状态和故障条件$保障控制系

统的平稳运行-=.

% 通过查询报警历史记录可以知

道变量在某段时间的运行情况$这对生产有一定的

指导作用%

>;结束语

针对精炼车间工艺特点$本文阐述了精炼车间

自动控制系统设计的过程$在硬件组态中介绍了主

站+分布式从站+通信网络组态的过程$这种硬件组

态方式可以加快网络通信速度$提升数据读取速度$

也适用于远距离网络通信% 采用GYIRRb&6= 作为

上位机组态画面可以方便中控室操作人员操作$可

以实现精炼车间远程操作+运行监控+报警指示+生

产参数归档查询等功能$从而满足生产过程的各种

需要% 以西门子 E& #%>"" LJR为下位机$GYIRR

b&6= 为上位机构建精炼车间自动控制系统可以提

高精炼车间电气设备运行效率$优化生产参数$保障

生产顺利进行%
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