
 

焚烧装置控制系统中的应用 
李艳 大庆石化总厂信息技术中心 1 6571 4 

本文以大庆石化分公司水气厂化工污水焚烧 

装置控制系统为例，论述 了OMff,ON PLC在污 

水处理领域的应用。对 系统的硬件、软件配 

置及工作原理进行 了说明，并且重点介绍 

P}D回路控制中无扰动切换的编程方法 

l 聚 § § t _- | 毽 “鞲 嚣 *0毪 

OM~ON PLC；PID；无扰动切换 

化工污水焚烧装置控制系统简介 

水气厂化工污水焚烧装置处理的废水 

来源于大庆石化分公司各个生产装置排出 

的污水。此装置主要包括再生炉和焚烧炉 

两个主体设备，温度控制和炉子火咀点火 

控制是整套控制系统的关键。原控制系统 

是由调节器、显示仪表、继电器等搭接而 

成的，1 9 84年安装并投用。由于长时间 

使用，设备老化、陈旧、显示仪表误差 

大 ，不仅使操作不便、维护困难 ，而且 

存在着安全隐患。2006年将再生炉、焚 

烧炉两部分的原有控制系统改造成统一的 

PLC控制系统，采用日本 OMRON公司生 

产的CS1H系列 PLC产品。装置的控制系 

统改造后开车一次成功，通过PLC控制系 

统能够对整个生产过程进行监视和控制。 

2 控制系统配置及说明 

2．1硬件配置 

① CPU单元 ：CSIH CPU63H 

程序容量为20K步，I／O位为 51 20 

点，可扩展 7个机架 ，数据存储器容量为 

64K 字。 

②电源单元：C200HW—PA209R 

电压范围：8 5 1 32V A C或 1 70 

264VA C．50／60HZ 

③数字量输入模块 ：C200H ID212 

该模块为 16点DC24V输入模块，最 

大消耗电流为 7MA。 

④开关量输出模块 ：C200H OC225 

该模块为 16点输出模块，输出最大电 

流为2 A。 

⑤模拟量输入模块：C200H AD003 

该模块为8通道输人模块 ，输人信号 

为4 20MA、1～5V、0 10V、一10～10V 

标准模拟信号，单通道隔离，1／4000分 

辨率，采集处理速度为 2．5MS／MAx／ 

点 。 

⑥模拟量输出模块：C2()()H DA004 

该模块为8路输出，输出为4-20MA 

标准模拟量信号。1／4000分辨率，转换 

速度为 2．5MS／MAX／点，单通道隔离。 

⑦热电偶单元：CS1W～PTS51 

该模块为4路温度传感器单元 ，可接 

S型、K 型或 J型热电偶。 

⑧通讯模块：CS1W CLK21～V1 

该模块为CONTROLLER LINK工业 

以太网模块 ，通讯速率最大为 2MB／S， 

通讯介质为屏蔽双绞线，最大传输距离为 

1公里 

⑨通讯卡：3G8F7 CLK21-EV1 
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该通讯卡安装在工控机 P CI插槽上， 

与 CS1 W～CLK21_V1链接使用。 

2．2软件说明 

① CX—PROGRAMER 6．0 

该软件为PLC编程专用软件，功能强 

大 ，可在线监视和修改程序。 

②操作站组态软件：RSVIEW 32 

该软件为 A B公司所生产的组态软 

件 ，为开发、运行集成版，可链接点为 

1 0 K ，运行可靠，功能强大 。 

2．3总体控制要求及功能 

化工污水焚烧装置自控系统的要求是 

对污水再生和污泥焚烧处理过程进行自动 

控制和 自动调节，使处理后的水质指标达 

到排放要求的范围。功能如下 ： 

①控制操作：在污水处理控制室能对 

被控设备进行在线实时控制。 

②显示功能：用图形实时地显示各现 

场被控设备的运行工况，以及现场的状态 

参 数 。 

③数据管理 ：依据不同运行参数的变 

化快慢和重要程度，建立生产历史数据库， 

存储生产原始数据，供统计分析使用；利用 

实时数据库和历史数据库中的数据进行比 

较和分析，得出一些有用的经验参数，有利 
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6．墙元模型 

在一些商业计算软件中 ，如国外的 

sAP2000、ETABS以及国内的 PKPM 中 

对剪力墙一般均采用墙元模型来进行模 

拟。所谓墙单元是一种由许多小的平板单 

元凝聚而成的巨型单元。墙元模型首先在 

SAP84程序中采用，它是一种四节点矩形 

单元，每个节点具有 6个空间自由度，并 

具有自动细化功能，可以处理有洞El及无 

洞El的剪力墙I 。由于这种单元既有平面 

内刚度，又有平面外刚度，因而可以很方 

便地 与任意 空 间框架 的梁 、柱连 接 。 

SATWE程序在此基础上，提出了一种更 

为合理的高精度墙元模型，其面内应力模 

式采用根据广义协调条件构造的具有旋转 

自由度的四边形单元，面外应力模式采用 

基于 Kirchhoff理论的四节点等参元，墙 

元的每个节点有 6个 自由度，几种典型的 

墙元如图3所示。以下对SATWE中墙元 

的刚度矩阵作一简单描述，具体推导参见 

文献 l。 

单元的几何描述如图3所示，每个节 

点在面内有三个 自由度 ， 

6 ={u，v ， e．：，i=l，2，3， 

4 (2) 

其中，u、，v为节点的平动自由度，e 

为转动 自由度。 

单元的位移场由两部分组成。一部分 

是平面应力的四节点等参元的位移场，考 

虑了节点刚体转角引起的附加位移。另一 

部分是提高单元计算精度而引入的泡状位 

移 场 。 

结论 

钢筋混凝土剪力墙作为常用的结构形 

式 ，彼广泛地应用到各种建筑结构当中。 

在对结构进行非线性分析时，不可避免地 

V4 

要对钢筋混凝士剪力墙进行简化分析，而 

简化模型的优化 与否直接影响着结构分析 

的可靠性。本文列举了常见的剪力墙非线 

性分析模型，并做了简单的介绍，对工程实 

践中的剪力墙分析有着借鉴作用。 
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(a)四边形单元的节，占、自由度 

图3 四边形膜元 

(b)等参 变化后的母单元 
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于优化控制，并把一些必要的参数和结果 

显示到实时画面中去。 

④报警功能：当某一模拟量 (如流量、 

温度等)测量值超过给定范围或某一开关 

量 (如压力开关、火焰检测器等)发生变位 

时 ，可根据不同的需要发出不同等级的报 

警，另外还可对 PLC进行诊断报警。 

2．4 PLC程序结构及实现 

根据工艺特点，在PLC编程中采用分 

段编程的形式 ，这样使程序的可读性强， 

易于理解。以焚烧炉控制程序为例，控制 

程序包括模拟量处理、时间参数设定、回 

路控制 、火咀点火程序、报警程序、地 

址转换程序等，控制思路清晰，程序可读 

性强。操作人员只需在上位机上发出简单 

的指令，控制程序即可按照工艺要求步骤 

对现场设备进行控制。 

PID指令的使用和回路控制是PLC应 

用过程 中的难点，下面以单回路控制为 

例，说明P]D指令手动 ／自动无扰动切换 

的编程方法 。 

无扰动切换程序说明：HlOO．OO是手 

动 ／自动切换位，当H100．00=l时，手动 

控制；Hl 00．00-0时，自动控制。微分 

指令的下降沿表示切换的瞬间。 

①手动一自动：切换的瞬间 (执行 
一 次)，把手动输入的操作变量输 出值 

(D 3 3 0 )直接 赋给控制 阀输 出值 

(Q2062)；自动控制过程中，由PID指 

令控制操作变量输出值。 

② 自动一手动 ：切换的瞬间 (执行 
一 次)，把控制阀的输出值 (Q2O62)直 

接赋给手动输入控制阀值 (D 3 3 0)；手 

动操作过程中，按手动输入的操作变量值 

控带『J阀的输 出值。 

3结束语 

此控带『J系统运行稳定、可靠，极大 

地提高了劳动生产率。该系统有效地解决 

了生产中的很多问题，如减少了生产过程 

中的突发故障，缩短了生产准备时间和抢 

修时间，减少了工人的劳动强度，创造了可 

观的经济效益和社会效益，达到了节能、降 

耗的目的。 

作： 。 0lll ll。 0 
李艳 (1 971一}，女，黑龙江省大庆市人 

工程师，现从事 自动化仪表及过程控制系统 

等方面的工作。 
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