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雷蒙磨粉碎自动控制方法

碳化硅粉碎气流分选（粗分）过程中调节电磁振动下料控制器实现下料，调节分析机鼓风机变频器实现气流分

析时控制精度较小，能耗大。其技术关键在于通过实时检测雷蒙磨主机及分析机鼓风机工作电流，由计算机对

粉碎主机给料量及气流分级进行自动调节，以保证设备始终处于前后协调和最佳工况。通过电流互感器获取主

机分析机鼓风机的电流，经电流变送器调理成标准的～mA电流，送到PLC的模拟量输入模块SM，由PLC系统对电

流进行优化处理后通过模拟量输出模块SM自动调节电磁振动给料机控制器和分析机鼓风机变频器，使振动给料

机的下料速度保持使粉碎电机工作在最佳负荷，以提升生产效率；同时实现对分析机鼓风机的自动调节，实现

整个控制过程的全自动化，保证产品的产量和质量。雷蒙磨粉碎自动控制系统总体设计木屑颗粒机秸秆颗粒机

秸秆压块机木屑制粒机生物质颗粒机富通新能源/3--雷蒙磨粉碎分级自动控制系统以可编程控制器(PLC)作为核

心控制器来设计，使用PLC相对应的数字量模拟量输入模块接受现场数据和信号，使用数字量模拟量输出模块

驱动相应的执行机构。磨粉给料控制子系统的控制方案是通过电流互感器获取粉碎主电机实时工作电流，经电

流变送器调理成标准的～mA电流，送到PLC模拟量输入模块，然后由控制器进行处理，控制器对主电机实时工

作电流和最佳负荷电流进行比较处理后通过其模拟量输出模块控制电磁振动给料机控制器，进而控制电磁振动

给料机，使其给料速度始终满足使粉碎主机工作在最佳负荷附近。该子系统以主电机辅助触点和安装在电气控
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制柜上的双选开关（自动运行手动运行）信号作为控制信号，在主电机启动并将开关旋转到自动运行挡时，与

之连接的PLC数字量输入模块相应的通道上电，PLC系统执行给料调节功能。

为提高系统的安全性，当主电机实时工作电流过高时，系统进行报警，PLC控制柜上的报警指示灯闪烁；若主

电机实时电流持续过高则自动停车，以保护生产设备。风力分级控制子系统设计方案及系统组成雷蒙磨设备的

风力分级装置是分析机和鼓风机，而分析机和鼓风机是通过变频器来控制的。

风力分级控制子系统的控制方案是通过电流互感器获取分析机和鼓风机实时工作电流，经电流变送器调理成标

准的～mA电流，送到PLC模拟量输入模块，然后由控制器进行处理，控制器对分析机和鼓风机实时工作电流和

设定负荷电流进行比较处理后通过其模拟量输出模块控制分析机和鼓风机变频器，进而实现对分析机和鼓风机

的自动调节，实现风力分级控制过程的全自动化。

当系统检测到分析机鼓风机实时工作电流过高时，系统进行报警，PLC通过其数字量输出模块控制报警指示灯

闪烁。烘干炉温度控制子系统设计方案及系统组成烘干炉温度控制子系统主要功能是通过控制给煤量和鼓风量

，使烘干室的温度保持在恒定值。

烘干炉温度控制子系统控制方案是通过温度传感器检测烘干室实时温度，送到PLC模拟量输入模块，然后由控

制器对采集的温度数据与设定的恒定温度值进行比较处理后通过其模拟量输出模块，采用PID调节规律对加煤

装置和鼓风装置进行自动调节，起到维持恒温的目的。磨粉给料控制子系统硬件配置及接线设计磨粉给料控制

子系统的设计方案，该子系统需要的外围设备元器件为电流互感器,电流变送器光电隔离单相交流可控硅调压器

位选择开关(配对触点)运行指示灯(绿色)报警指示灯(红色)中间继电器，由于设备为套，所以以上元器件均为个

。

该子系统需要的PLC功能模块配置为数字量输入模块个，数字量输出模块个，模拟量输入模块个模拟量输出模

块个。风力分级控制子系统硬件配置及接线设计风力分级控制子系统的设计方案，该子系统需要的外围设备元

器件为电流互感器电流变送器，由于设备为套，所以以上元器件均为1个。

,烘干炉温度控制子系统硬件配置及接线设计烘干炉温度控制子系统的设计方案，该子系统需要的外围设备元器

件为温度传感器，由于设备为套，所以需个。

本发明雷蒙磨粉碎自动控制方法还公开了实施雷蒙磨粉碎自动控制方法的自动控制装置，该装置不仅能实时监

测雷蒙磨车间给料粉碎气流粗分的工况，而且能根据主机负荷自动调节给料粉碎，雷蒙磨粉碎自动控制方法还

能根据工艺要求自动调节鼓风机，实现气流粗分自动化，克服了工人手动操作的不足。本发明采用自适应控制
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方法进行调控，以可编程逻辑控制器件为控制核心，整个生产过程无需人工操作，实现了给料粉碎气流粗分的

全自动调节，节约了能耗，大大减少了设备故障率，增加了生产效益；通过监控计算机进行实时监控，随时可

以修改ＰＬＣ的工作参数指标参数，提高了生产效率。

东南大学根据前面的分析介绍，雷蒙磨粉碎自动控制系统需要进行控制的子系统有：磨粉给料子系统风力分级

子系统和烘干炉温度控制子系统。该子系统控制原理为：通过电流互感器获取粉碎主机实时工作电流，经电流

变送器调理成标准的mA电流，送到控制器进行处理，控制器对主机实时工作电流和最佳负荷电流进行比较处理

后通过其输出模块，按照PID控制规律对电磁振动给料机控制器进行自动控制，从而使电磁振动给料机的给料

速度始终满足使粉碎主机工作在最佳负荷附近，使雷蒙磨在粉碎自动控制系统控制下实现安全高效的运行。该

子系统控制原理为：通过电流互感器获取分析机和鼓风机实时工作电流，经电流变送器调理成标准的mA电流，

送到控制器进行处理，控制器对分析机和鼓风机实时工作电流和设定的电流进行比较处理后通过其输出模块，

对分析机和鼓风机的变频器进行自动调节，实现风力分级自动化，保证产品的产量和质量。现场总线控制系统

是目前自动化技术中的一个热点，代表了工业控制领域今后的一种发展方向，具有开放性互操作性分散性，在

现场总线级实现了数字量传输，信号传送精度高，现场控制的灵活性强，易于维护，是今后白动控制系统发展

的趋势。受到国内外白动化设备制造商与用户越米越强烈的关注．PLC是二十世纪六十年代发展起来的一种自

动控制装置，是一种嵌入式的工控机，雷蒙磨粉碎自动控制方法以顺序控制为主，回路调节为辅，能完成逻辑

判断定时计数记忆和算术运算功能，既能进行数字量控制，又具有通信功能。完善的控制方案能够避免调试运

行过程中的大量修改，减少工作量，保障系统的可靠稳定运行．有缺陷的控制方案则可能造成大量返工，使系

统性能降低，甚至导致整个系统无法正常运行。目前，工业现场自动控制系统大体上可以分为DCS（集散控制

系统）FCS（现场总线控制系统）以及PLC（可编程控制器控制系统）三种类型。

粉碎自动控制

DCS系统通常采用控制（工程师站）操作（操作员站）现场仪表（现场测控站）的级结构（如图-所示）。现场

仪表多采用CPV（控制面板可视化），分别用于控制通信冗余切换等操作；操作站和工程师站使用工控机，采

用WINDOWS操作系统，客户机／服务器结构，DDE（动态数据交换）或OPC（用于过程控制对象链接嵌入）接口

技术，可以通过以太网接口与管理网络相连。放性互操作性分散性，在现场总线级实现了数字量传输，信号传

送精度高，现场控制的灵活性强，易于维护，是今后白动控制系统发展的趋势，正受到国内外自动化设备制造

商与用户越来越强烈的关注。
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PLC是二十世纪六十年代发展起来的一种自动控制装置，是一种嵌入式的工控机，雷蒙磨粉碎自动控制方法以

顺序控制为主，回路调节为辅，能完成逻辑判断定时计数记忆和算术运算功能，既能进行数字量控制，又具有

通信功能。自动控制技术计算机技术和微电子技术的迅猛发展使PLC的发展十分迅速，一方面继续开发简易价

格低廉的超小型产品，另一方面转向大型多功能系列化标准化智能化产品的研制，为工业自动化控制注入前所

未有的生机和活力，也使利用PLC及网络技术来开发集成DCS成为可能。

由于其价格合理，在恶劣的工作环境下具有极高的稳定性和可靠性，因此，PLC在单台设备的自动化多台设备

自动化和整个工厂的生产过程自动化方面充当着重要作用。连云港研磨厂雷蒙磨粉碎分级工序现场环境非常恶

劣，噪声和粉尘污染严重，而且控制柜周围有多台大功率三相电机运转，电磁干扰严重，要求控制系统具有相

当高的可靠性。通过上面几种自动控制方案的比较，结合连云港研磨厂粉碎工序现有设备及现场工况，本系统

最终采用PLC+监控计算机方案（如图-所示），同时配备了以太网卡，使其为以后条件成熟时纳入厂级MIS（信

息管理系统）系统打下基础。PLC+监控计算机是九十年代随着PLC技术和计算机技术的快速发展及工业自动化

系统的控制要求而产生的一种方案。使用该方案，计算机通过一根通讯电缆与PLC进行通讯，运行人员利用计

算机上的监控画面可以监视系统与控制操作，监控画面能够显示+：艺流程测量参数设备运行工况，能显示参

数越限及控制对象故障（信号报警功能）。

原文地址：http://jawcrusher.biz/zfj/NVWkLeiMenggI7zs.html
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