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． (安钢烧结厂) 

[摘要]介绍了ATV58在烧结配料 MB+网中的硬件构成、组态，软件控制及自动控制的方法。 
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O引言 

安钢烧结厂360 rn 烧结机配料自动控制系统于 

2005年6月投运。它采用PLC控制技术，其核心控 

制是 “配料秤-称重模块-PLC-变频器”形成的闭 

环控制，通过变频器调节圆盘给料机、螺旋给料机 

来调节料流量，以达到设定的配比，完成配料功能。 

变频器和P LC的通信方式是影响配料精度和稳定性 

的制约环节。在配料 自动控制系统中采用了数字通 

信技术一 M B 网，实现了变频器的网络控制，取 

得了良好效果。 

1自动控制系统的构成 

自动控制系统分为硬件组态和软件控制。 

1．1系统的硬件构成 

该系统由QUANTUM 1 4O系列 PLC、PREMIUM 

PLC加称重模块TSP Y1 01、ATV58变频器、变频器 

MB+通信卡VW3一A58302组成。QUANTU M PLC和 

PREMIUM PLC用以太网连接；变频器通过通信卡 

和QUANTUM PLC用MB+网连接。 

1_2系统的硬件组态 

首先把通信卡上的地址拨码开关设为用户所需 

要的地址 (如11)，然后在CONCEPT中用PEER COP 
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对MB+网上的变频器进地址设定，以及 “写入”和 

“读出”控制字的设定。具体如图1、图2。 

图1通信卡上的地址拨码开美设定 

图2 变频器地址的设定 

图1中1 1是变频器的通信地址；401 200为从 

变频器读入字的起始地址；1 0为读入字的个数。 

验，设备工作正常，都没有再出现上述类似故障。 

这个故障之所以能够产生，根本原因是因为包 

装机厂家设计电器控制原理图时出现的错误，违背 

了 “用最简单的控制过程完成最大限度的控制 目 

的 的原则，才造成烧毁一台变频器。但是，如果 

用户在使用时注意检查、观察，操作人员发现问题 
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及时、详细、认真地汇报处理，维修技术人员认真 

地对故障原因进行分析和检查，也能够避免事故扩 

大化 。 
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图2中4O1 300为从变频器写入字的起始地址； 

2为写入字的个数。 

最后在变频器的通信菜单上设定 “写入”和 “读 

出”的控制的字数和网络数等参数。 

ATV58内部常用变量见表 1。 

表 1 ATV58内部常用变量 

写八撮作 读八撮作 

地址代码 
400CMD 

401 LFR 

252ACC 

253 DEC 

说明 

命令寄存船 

在线给定额率 

加速度 

减速度 

地址代码 
450FRH 

45I肼 t 

454ULN 

453 LFT 

说明 

给定额率 

电机输出频率 

线电压 

上次故障 

1．3系统软件控制 

1．3．1流量恒定的控制原理 

要确保烧结配料成分的稳定，圆盘给料机和螺 

旋的流量控制是关键。在流量的采集上配料系统使 

用了称重模块进行精确测量。当输送机输送物料 

时，测量皮带秤上每单位长度的载荷值 q(kg／m)与 

皮带在同一时刻的运行速度 (m／s)相乘，所得结果 

即物料的瞬时流量q-v(kg／s)。只要保证q(t)·V(t)的 

乘积不变，就可以保证物料流量的恒定。即随皮带 

上物料重量的变化控制皮带运行速度做出相应的调 

整，就可以保证物料流量的恒定。 

在本系统中皮带秤的速度是恒定不可调的，所 

以要控制流量的恒定只能调节皮带上物料重量， 

而重量的改变又只能通过改变变频器的频率，以 

求改变圆盘给料机和螺旋下料的速度。控制原理 

如图 3。 

圈3 控制原理榧圈 

1．3．2变频器的网络控制 

每次在变频器上电前或故障后，首先进行初始 

化，由PLC使用PEER CO P向变频器 “写入”命 

令，包括启停操作、电机正反转控制、故障复位等 

进行复位；用GLOBAL向变频器 “读入”状态，包 

括电流、电压、转速等信息，了解变频器及电机的 

运行状态。 

1．3．3给料 PID控制 

圆盘给料机 P I D调节主要通过变频器调节圆盘 

转速，以改变下料量。常规的闭环控制方法是无法 

达到稳度、精度要求的。因此采取大滞后闭环控制。 

(1)，为避免系统超调，确定系统响应时间t时应大 

于圆盘机械响应时间t 与物料从下料1：3到称量段时 

间t。之和：(2)在PID运算输出之前加一限定值，当 

输出量变化值超过该限定值时，用限定值代替 P I D 

运算输出，以克服输出量变化影响圆盘转动的稳定 

性：(3)实现无扰动投入，先确定好圆盘转速初值， 

圆盘启动时经3～5个周期的运行，当瞬时流量在 

PID调节范围内输出时，自动切换到PID调节；(4) 

当工况不稳时，如瞬时流量波动较大且无规律，可 

采用累计调节方式，即取单位时间(取5 S)的累计流 

量作为PV值与设定量SP进行比较调节。其程序控 

制框图如图 4。 

图4 程序控制框图 

2系统特点 

(1)采用称重模块，重量更加准确； 

(2)采用以太网、MB+网传输数据，反映时间 

更快、抗干扰更强、可靠性更高； 

(3)变频器加以闭环自动控制节电效果显著、 

流量控制更稳定。 

以工艺中实际流量为给定值实施流量 P10闭环 

控制不仅流量控制稳定，而且节能效果显著。当所 

需流量Q 大于流入流量Q2时，则变频器提高转速， 

增加流人流量：当Q，：Q，时，则变频器恒速以保持流 

量：当Q，<Q 时，则变频器减速减少流入流量。这样 

变频器频率的变化维持流量关系的供求平衡，并且 

变频器自动跟踪这个流量负荷下最小运行电流，保 

持最低转速，功耗小。 

3结束语 

该系统自2005年6月投产以来，运行一直很平 

稳，没有出现过事故，故障率低，可靠性高，完全 

满足了大型烧结机配料精度、自动化的要求，节能 

效果明显。 
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