      PLC变频器调速控制在油田中的应用
                   王新云     大庆油田设计院
摘要:在油田联合站及水处理站使用PLC变频调速控制，考虑到电机的启动、运行、调速和制动的特性，因此采用高功能性控制的通用变频器对电机进行转速调节，能很好的解决转速之间的切换和启动问题。基于PLC的编程软件采用模块化的程序设计方法，大量采用功能模块，减少软件的开发和维护。利用组态软件良好的人机界面和通信能力及PROFIBUS总线技术，可以在中央控制室的工控机上方便的浏览现场的工业流程、实现变频器的参数设置、故障诊断和电机的启动和停止的控制；同时可以在现场进行电机的启动、停止及增减速等的操作。
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1.PLC可编程序控制器简介
可编程序控制器（PLC）是以微处理器为基础的工业控制装置，它的功能强，可靠性极高，编程简单，使用方便，体积小巧，近年来在工业生产中得到了广泛的应用，被誉为当代工业自动化的主要支柱之一。
变频器按照变换环节分为两种：（1）交-交变频器  交-交变频器是将工频交流直接转换成频率电压可调的交流，又称直接式变频器。（2）交-直-交变频器  交-直-交变频器是先将工频交流电源通过整流器变换成直流，再通过逆变器变换成可控频率和电压的交流。由于这类变压变频器在恒频交流电源和变频交流输出之间有一个“中间直流环节”所以又称间接式的变压变频器。
交-直-交变频器的工作原理是把工频交流电通过整流器变成平滑直流，然后利用半导体器件组成的三相逆变器，将直流电变成可变电压和可变频率的交流电。利用变频器可以根据电机负载的变化实现自动、平滑的增速或减速，具有效率高、范围宽、精度高且能无级变速的优点。
其原理图如下所示：
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2. S7——300 PLC的硬件组成及指令系统
S7-300CPU将一个微处理器、一个集成电源和数字量I/O点集成在一个紧凑的封装中，从而形成了一个功能强大的微型PLC
2.1 PLC驱动器控制
S7-300PLC通过PROFIBUS接口将控制字1(STW1)和主设定值(HSW)发送至驱动器。
（1）控制驱动器运行：
通过先发送典型控制字047E然后发送047F(Bit 0的信号边沿：ON)来启动驱动器，控制字由过程数据字1(PZD1) 发送，该数据控制字应在变量表中指定.
（2）停止驱动器：
应将字047E发送至驱动器(Bit 0的信号边沿：OFF)。控制字由过程数据字1(PZD1) 发送，该数据控制字应在变量表中指定.
（3）主频率设定值控制字由过程数据字2(PZD2) 发送，该数据控制字应在变量表中指定。
2.2驱动器状态字读取
（1）PLC接收(PZD1)状态字1(ZSW1)，然后将该状态字传送至标志字。
（2）PLC接收(PZD2)驱动器传来的主实际值(HIW) 。
2.3系统软件
1、安装GSD文件（可选择所需要的安装语言）
   在GSD文件中描述每一个PROFIBUS-DP设备的特性,每个设备的GSD文件用设备的电子数据单来表示,GSD文件由设备制造商建立,每一个设备类型分别需要一个GSD文件.PROFIBUS 用户组织提供GSD编辑程序,它使得建立GSD文件非常容易. GSD编辑程序包括GSD检查程序,它确保GSD文件符合PROFIBUS 标准. GSD 文件包含所有设备的特定参数如:支持的波特率、支持的信息长度、输入/输出的数据量、诊断信息的含义、对模拟设备有效的选择
2.4系统调试
变频器参数的设定可通过 前面板上的薄膜型按钮键改变和设定参数，以调节出所需要的变频器特性例如加速时间，最小和最大频率等。操作步骤如下：
1.检查实训设备中器材及调试程序。 
2.按照I/O端口分配表或接线图完成PLC与模块之间的接线，确保正确无误。
3.打开示例程序或用户自己编写的控制程序，进行编译，有错误时根据提示信息修改，打开PLC主机电源开关，下载程序至PLC中，下载完毕后将通讯编程电缆从PLC通信口上取下，最后将PLC的“RUN/STOP”开关拨至“RUN”状态。

4.打开启动开关，变频器启动开始运行，带动电机运转。

5.通过调节控制面版得I/O口的开关，对变频器进行加速和减速的调节。
6.控制减速I/O开关时，计数器器进行减法记数，PLC控制变频器降低输出频率，电机减速运行。
7.控制加速I/O开关时，计数器器进行加法记数，PLC控制变频器升高输出频率，电机加速运行，但加到设定的满值时，不能继续加数，亦不能提升电机转速。
3.应用效果
大庆油田采油六厂喇I-1污水反冲洗控制系统是根据大庆设计院提出的工艺控制要求，采用德国西门子公司的主流PLC控制系统（S7-300控制系统）及人机界面软件—SIMATIC WinCC，由大庆设计院负责安装、设计、调试完成的。该控制系统实现了对喇I-1联污水处理站装置进行自动集中采集、监视、控制、报警、记录、打印等功能，满足了厂家生产控制要求，系统的高可靠性及稳定性，也满足了现场的安全要求。
主要性能：
  1、喇I-1污水处理站装置仪表流程图总貌显示
2、压力、流量、液位等参数的数据采集、显示、记录、及历史趋势显示
3、实现污水反冲洗定时全自动、人工全自动、半自动和全手动操作与控制方式
4、液位、流量的参数的声光报警及报警、记录
5、实时趋势及历史趋势显示。
6、可根据实际情况把某些罐从全自动系统循环中退出，进行单独操作。
4. 结语
PLC变频器调速控制技术在大庆油田采油六厂喇I-1污水处理站应用，取得了良好的效果，特别是实现污水反冲洗定时全自动、人工全自动、半自动和全手动操作与控制方式，减少了人工操作的劳动强度和反冲洗的精确度，今后随着时间的发展和科技的进步，现代化信息技术在各行各业广泛应用，可编程自动化控制技术在油田应该广泛的推广、应用，该系统无论是兼容性还是拓展性均有出色的表现，为今后的推广应用奠定了坚实基础。
