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尿素厂的现场总线技术控制系统

杨家兴

（昆明理工大学生物与化学工程学院现场总线组，昆明 9:"!!;）

摘 要： 介绍了现场总线的概念，并叙述了 <4+=4>?@ 现场总线及尿素控制系统的设计方案，实现了功能和

软件设计。
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现场总线是将控制室和现场设备互联成网络

的技术，带有微处理器的现场智能仪表，具有计算

功能和通信能力。采用物理连接把多台仪表联接

成网络系统，使用统一标准，规范的通信协议，实

现现场智能仪表与远程监控计算机之间的数据传

输和信息交换。

它的主要特点是：

（(）信息传输数字化。现场传感器、执行器、

控制器、现场设备和监控设备全部用数字信号，用

纠错、检错技术和防止碰撞，实现双向、高速、多变

量、多站点的数据传输和信息交换。

（!）控制结构全分散。将控制功能，输入、输

出全部分散到现场智能仪表，联接智能节点的智

能仪表独立完成测量、校正、调节、自诊断功能。

经网络协议连接后，如同一台大型计算机统筹工

作，某个节点出了故障不影响整个系统。

（C）数字技术标准全开放。总线标准、产品检

验、信息发布全是公开的，面向制造商和用户，实

现数据共享。使用多种拓补结构，各厂商设备可

组成一个系统，采用多种介质传输，极大地方便了

设计、安装、升级，节省了大量资金，获得精确控制

和较大的信息量。

? 一种方便灵活低成本的现场总线技术

<4+=4>?@ 是美国 L1.$24+ 公司推出的局部操

作网络，是一种全分布式的智能控制网络技术（见

图 (）。它提供一套完整的开发平台 <S8 技术，其

核心是嵌入式神经元芯片，该芯片具有通信和测

控功能，把通信协议固化到芯片中，只有应用层是

需要用户编写的，所用通信协议称为 <4+H,2?，是直

接面向对象的协议，协议使用网络变量的形式，使

控制系统的构建大为简化，网络系统由智能节点

组成，每一个节点有多种 G T S 功能，节点之间可以

用不同的通信介质。

通信协议：遵循国际标准化组织 GPS 定义的

开放系统互连 SPG 全部 B 层模型。协议表示层中

的数据称网络变量，它可以是单个数据项或者是

数据结构。每一个变量用一个应用程序说明数

据。通信介质用双绞线、红外线、光纤、同轴电缆

等，每种介质为一种信道，每种信道有专用的收发

器（H>,+@$$2O$>），作为节点和介质间的接口器件，不

同的信道用路由器（>4*H$>）连接。通信协议的 (、!
层介质访问层，设有 -AN 控制处理器；通信协议

的 C、;、:、9 层为网络通信，设有 -AN 网络处理

器；通信协议第七层为应用层，设有 -AN 应用处



理器，为用户所编写的代码，并为代码所调用的操

作系统服务，通信协议提供确认、请求 !响应、非确

认重复及非确认 " 种类型的报文服务。

图 # $%&’%()* 网络临控系统图

! 尿素合成中的自动控制系统

中小 型 厂 在 尿 素 合 成 中 控 制 好 +,- ! ./0、

,0/ ! ./0 有利于提高尿素的合成转化率，这是根

据生产负荷来调节液 +,- 泵、甲铵泵的打液量来

实现的。为了保证在较高转化率下的 +,- ! ./0、

,0/ ! ./0，节约原料，降低消耗，对进入尿素合成

塔的 +,-，./0，+,".//+,0 - 种物料进行计算

机控制。自动控制系统由上位机和多路现场物料

量的测空系统及一段分解吸收塔液位传感器构

成。按工艺要求的最佳 +,- ! ./0、,0/ ! ./0，计算

机计算出入塔 - 物料的瞬时流量，经总线传给现

场流量控制执行机构，各控制器、执行器按合成塔

内 +,- ! ./0、,0/ ! ./0 的变化情况调 节 - 物 料

量，在一段分解吸收塔液位变化时，计算机根据合

成反应的情况，自动修正进入尿素合成塔的物料

量以保持一段分解吸收塔的正常液位。

" 功能的实现

对进入尿素合成塔的 - 物料量进行调节，对

+,- 缓冲槽、一段分解吸收塔的液位进行自动控

制，按合成反应的情况对进入合成塔的 - 物料进

行调节；选择合成反应最佳 +,- ! ./0、,0/ ! ./0，

按不同工况优化控制，控制回路设自动、手动功

能，进行无扰动切换；在线进行参数的设定、修改、

显示各参数的测量值、设定值、历史曲线，自动记

录统计、报表打印；用网络数据库的方式，直接与

工厂管理系统联网。

# 软件功能模块

#）工况显示模块：显示带控制点的流程图，显

示检测点、控制点的变量参数，直观了解系统运行

情况，显示合成反应曲线，显示参数瞬时值，从而

将参数调节到最佳值。

0）工序显示模块：显示尿素合成分解、蒸发的

温度曲线，以便掌握生产过程、产品质量，打印出

曲线，显示各采样值，给出系统各硬件输入输出通

道状态，以判断通道工作状态。

-）参数设定修改模块：为了提高尿素质量、保

证产品质量，可在菜单中输入新控制参数，系统调

节执行部件到相应位置，确保高产优质。

可进行控制参数 123、43 偏差设定、时间间

隔设定、量程设定、通信参数设定、目标值灵敏度

设定、入塔物料配比设定。
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