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现场总线PR0mUs．PA智能从站模拟量
输入接口模块设计1p习 B

应用于流程控制的PA仪表是Fcs中的关键设备，它

通过数据导线向现场仪表供电，依据觋场要求，町在本安

(如ia／ib)区域中应用，有着很大的市场需求。我们开发的

PA通信接口卡．以oEM的方式嵌入到其现场仪表中。下

面介绍其中模拟量输人模块部分、，

枉PRoFIBus协议中．采用了西门于I删)FIBus协议专

川，Z-斤I)Pc31．它支持DPvo、DPvl及PA。通过三线(暇s．

Rxs，’rxE)方式与sIMl相连，使传输符合IEc61158．2标准，

并分离传输信号和3．3 v／5 v电源为整个仪表供电。

模数转换器采用AD”05，它能将传感器接收到的很弱

的输入信号直接转换成串行数字信号输出而无需外部仪

表放大器，除了晶振和微调电容以外．无需其他元件。由

参考源REFl92提供稳定的3v基准电压，消除因激励电压

变化引起的测量误差。三线串行sPI接口，可与DPc3l通

用的同步串行(ssc)接口模块直接相连。

软件设计中，首先清除DPc3l中断系统中ssc接口中

断驿蔽位．对ssc模块中各寄存器韧始化．并完成对

A肼05的初始化配置。当进人数据交换状态后，循环地从
ssc接口的接收缓冲区中取出从AD7705接收到的数据送

到I】ROFIBus输入缓冲区，然后由协议芯片负责向主站发

送。

AD7705的配置与设计的硬件紧密相关，只有在正确配

置的情况r硬件才能正常工作。用户通过DP【3l的ssc

模块中的发送缓冲区将AD7705内每一个寄存器的配置数

据送人AD7705写通信寄存器．完成通道的选择和设置下

-次操作寄存器的选择。在ssc模块向AD7705发送配置

数据时，如果数据已经送出即发送缓冲区为空，状态寄存

器中的位“T硼咖it Bt＆r￡呐”被激活置l，如果中断使能
寄存器中相应的中断使能被允许，就会激活DPc31的中断

寄存器中SSc接口中断。当用户向发送缓冲区写人数据

时，状态寄存器中的位“TTanw面t B曲嘲”为o．等到发
送移位寄存器空时．发送缓冲区的数据送人，时钟信号ss．

cLK只有在移位过程中才会产生。

当PA设备已经进入数据交换状态，ssc模块从

AI聊05接收数据时．收到的位数据流进入接收移位寄存

器．当收到一个字节的数据位时，送入接收缓冲区，状态寄

存器中的位“Receive BuⅡ曲FuH”被激活置l。如果中断使

能寄存器中相应的中断使能被允许，就会激活DPc31中断

寄存器中的ssc接口中断。

利用此接口卡设计的PA压力变送器的原理型样机，

可眦直接接入PA总线系统，当主站P啊曰，300／400下载

了正确的GsD文件进行配置后，经过DP／PA瞄一er可与
主站PLc实现正常的通信，性能指标达到n’贞j蛳致果。

(北京化工大学信息学院徐秀杰，张永德)
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梭车皮带均匀布料自动控制TP习 R
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首钢矿业公司有两条球团矿生产线，一条为年产100

力．t，另一条为年产200万t。2003年4月开始试车、试生

产。调试工作。给链篦机均匀布料是生产过程中的重要环

节，l【】o万t球团生产线选用摆头皮带方式，200万t球团牛

产线选用梭车方式。摆头皮带机头以接近机尾的受料点

所在垂直线为轴线左右摆动，摆幅可调．实现均匀布料很

容易，只要将摆幅及摆幅中心线调整好就行了。梭车占用

空间较小，由人工调整实现均匀布料几乎是不可能，想实

现均匀布料只有靠自动控制。

梭车方式布料的工艺过程为：给料皮带机将荆送人梭

车皮带，梭车皮带上的料随梭车的往复运动和梭车皮带自

身运转布人宽皮带，宽皮带将料给人滚筛并将料布人链篦

机。当梭车正转时．梭车皮带相对给料皮带机F料点的速

度等于梭车皮带的速度加梭车速度。当梭车反转时，棱车

皮带相对给料皮带机下料点的速度等于梭车皮带速度减

去梭车速度。原设计梭车皮带速度是由人为可设定的某

一数值恒速运转，造成梭车皮带相对给料皮带机F料点的

速度正转快，反转慢，或者说，造成在给料皮带机给料基本

均匀的条件下，梭车皮带布人宽皮带的料量在单位时间内

不均匀，并随着梭车及竣车皮带速度的不同呈现出左高右

低或左低右高的规律性。

篦床上同一断面的料高低不平。导致干燥、预热效果

极差，粉末增多．灰系统超负荷工作，热工参数无法优化，

产量质量低。为此，我们提出自动控制解决方案。即梭车

正转时把梭车皮带速度降低，梭车反转时把梭车皮带速度

升高。在满足梭车皮带相对给料皮带机下料点速度恒定

的条件下，核算工艺数据，计算出梭车皮带在梭车正、反转

时的速度，并将核算过程及核算结果如何控制梭车皮带速

度编制成软件，进行自动控制。该方案于2003年4月21

日进行了调试，取得了很好的效果，从篦床断面上看去，摹

本觉察不到高低之差。 (首钢矿业公司计控室王英喜)

贵冶低空SQ烟气自动控制邗门R⋯f U
随着生产规模的不断扩大，贵溪冶炼厂原有的环境集

烟系统设备已不能适应工厂发展的需要，造成贵冶熔炼主

厂房内的低空s02烟气污染较为严重。2000年厂部立项

对低空s02烟气进行自动控制改造．2001年完成，经过1

年多的运行，效果良好，极大改善了现场生产环境。

低空sq烟气自动控制从以下6方面进行：(1)原电炉

炉内压控制是现场手动阀调节．不利于操作控制，现将手

动阀改为自动控制的蝶阀．操作人员町根据电炉作业情况

及时调节炉内压力，使电炉始终维持足够的负压．既不冒

烟又不致吸人大薰冷空气而降低炉温，增加能耗=(2)原

电炉加长后，虽然新增了3根电极和3个排烟口．但周铍

加料管的位置和数量未作相应的改变．固铍集中加入到老
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