光纤环网通讯控制系统在腈纶生产中的应用
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摘要：采取光纤通讯模块技术与PROFIBUS通讯协议相结合的通讯控制系统，对腈纶原液控
制系统中的USS通讯系统进行了改造。解决了原系统中网络控制信号传输慢、通讯不稳定、
故障率高等缺陷，实现了对腈纶原液控制系统可靠、稳定、便捷的控制。
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腈纶厂原液电气控制系统由中央控制器（可编程序控制器PLC）、变频器及电机组成，共有64个工位组成，包括脱泡、溶解输送、供纺增压、消光处理、贮胶回收各个环节在内的腈纶原液生产设备。在原控制系统中，PLC与各工位对应的变频器之间的通讯方式为USS通讯协议。该通讯方式系统稳定性差、通讯速度慢、网络故障解决比较困难
1 光纤环网通讯控制 
1.1 PROFIBUS通讯协议
PROFIBUS于1989年正式成为现场总线的国际标准[1]。它由3个兼容部分组成，即PROFIBUS－DP、PROFIBUS－PA、PROFIBUS-FMS 。其中PROFIBUS－DP应用于现场级，它是1种高速低成本通信，用于设备级控制系统与分散式I/O之间的通讯，总线周期小于10 ms，确保数据传输的快速和有效进行；PROFIBUS－PA适用于过程自动化，可使传感器和执行器接在1根共用的总线上，可应用于本征安全领域；PROFIBUS－FMS用于车间级监控网络，它是令牌结构的实时多主网络，用来完成控制器和智能现场设备之间的通信以及控制器之间的信息交换[2]。
1.2 OLM光纤模块

由于单纯的PROFIBUS通讯连接会产生电信号干扰，尤其是对于腈纶原液变频控制系统这种大型、集中的控制系统，很容易造成变频器与变频器之间、PLC与PLC之间、PLC与变频器之间在互相通讯时产生电信号的扰动，影响控制精度和通讯质量。为了消除点信号干扰，引入西门子OLM光纤模块代替PLC与变频器、变频器与变频器之间相互连接的PROFIBUS通讯电缆。在整个控制系统中，主站与从站、从站与从站之间只有通过光纤发出的光信号，而没有能够产生干扰的电信号，从而保证了系统的稳定性[3]。

1.3 光纤环网组成的控制网络
由原来的双绞线构成网络升级成为由西门子光纤模块和光纤通道组成的光纤环网，与原来各个子站之间的串接方式不同的是，改造后的光纤环网通讯通过光纤模块通道使得子站与子站之间并接[4]。光纤模块再通过RS485通讯接口与变频器的通讯模块相连，即使中间的任意1个子站发生故障，其他各个子站与从站之间的通讯依然是正常的，且各个子站的光纤模块、变频器通讯模块均可实现在线热插拔而不影响其它正在运行的工位。该由光纤、光线模块、变频器、PLC组成的环网完全可以实现光纤电缆、光线模块、PROFIBUS通讯接口的在线热插拔，即使环网中的任何1个基站出现故障或是需要维护，环网中的其他基站还可与主站正常通讯，不受影响。

1.4 工位冗余的网络再分配

由于原来系统中相同位号不同工位的设备通讯都被分配在同1台PLC主站上，一旦这个主站PLC出现故障，整个网络中全部工位的设备都无法正常通讯。对腈纶原液变频控制系统的整个网络进行合理再分配，把相同位号、不同工位的设备分配在不同的PLC主站上，例如溶解输送泵32-11.2A、B、C 3台设备的通讯就分别被分配在了1#、2#、3#PLC上，实现了通讯网络与现场设备的“双冗余”效果。 
2 后台监测系统 
为了方便运行维护人员在线监测腈纶原液控制系统中每台机泵的运行状态及参数，以wincc为平台搭建了1套后台监测系统。通过该后台系统，维护人员可以非常方便的看到整个腈纶原液生产的流程，以及每台机泵的运行电流、频率、负荷情况，以及DCS给定的速度信号，为监测设备运行状态、查找设备软故障提供了有力保证[5,6]。
后台监控系统运行后，点击“工艺画面”、“速度电流”、“报警”、“速度曲线”、“DCS”进入对应的画面，见图1。
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图5 监控系统工艺流程界面
该界面可以显示腈纶原液的生产工艺流程，并显示工艺流程中所有设备的运行状态，运行人员只需调出这个画面就可以看出现场机泵的运行状态。同时还有工艺参数画面和报警界面。工艺参数画面可以显示各工位的电流和频率，便于维护人员采集、记录和分析机泵的运行状况；报警界面在运行中有出现超频、过负荷、过电流、通讯中断等故障发生时，在第一时间自动生成橙色报警信息，提示维护人员。
3 结束语
由于通讯方式的改善和光纤模块以及光纤环网的引入，腈纶原液变频控制系统运行的稳定性和安全性大幅提升，其通讯速度和控制精度也得提高。整个控制系统由原来的1根总线1连到底的单线式通讯控制，转变为主站、从站冗余式的环网通讯控制，使设备维护更加方便，系统的运行更加稳定。而OLM光纤模块在通讯过程中只产生光通讯信号，不会产生传统PROFIBUS通讯方式的电信号。从而使得系统的干扰性削减到最低，使通讯精度提升，为大型集散式工业控制系统提供了良好的方案。
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