DPJ系列智能润滑控制系统简介

青岛润科翔电气有限公司
智能润滑系统自动化系统分为生产管理级、现场控制级和就地控制级三级，利用高速通讯网络进行连接以实现信息和资源的共享，具备完善的控制能力、极高的可靠性和方便灵活的扩展能力；系统设计从工艺流程出发，实现对生产过程的自动控制。智能润滑系统是由供油主线和支线通过电磁给油器分别送至各个润滑点。系统计算机将随时采集主线中润滑油的状态参数，控制润滑泵的启动、运行和停止，以保持正常的供油状态。同时，系统计算机将根据事先编好的程序控制供油器的通、断，对每个点进行定时、定量科学合理的润滑。智能集中润滑系统允许使用者通过操作终端随时改变其系统组态，即对每一个润滑点的供油制度进行设定。系统中的供油器将通过的润滑脂流量信号传递给系统计算机，帮助计算机判断系统的工作状态，并在故障状态下指出具体故障信息，指示维护人员尽快排除。

1.生产管理级

位于控制室内，设一台监控计算机或触摸屏、打印机及UPS电源，对主要工艺设备的运行状态和生产过程的工艺参数进行数据采集及显示。

2.现场控制级

2.1、即PLC控制，负责工艺数据采集与控制，并通过工业以太网与上位机进行通讯。现场控制级接受生产管理级的调度，但并不依赖于生产管理级而运行：若监控计算机出现故障或者并没有投入使用或者通信网络出现故障，现场控制站仍继续正常工作，对整个工艺过程没有影响。

3.就地控制级

将PLC柜前门上“就地/远程”切换按钮打到“就地”状态，通过操作PLC柜前门上的按钮实现对设备的就地控制。就地手动控制具有最高的优先级，主要应用在设备调试、设备维护阶段。（具体见系统图）

4、系统功能 

4.1、智能润滑系统自动化系统提供了友好的人机界面，具备如下功能：

4.1.1、工艺流程监控

将所有监控范围的工艺流程参数进行实时显示。画面切换按钮能够方便地切换至其它任何一幅画面。工艺生产设备监控、工艺流程画面的显示及生产过程参数的检测与调节：包括所有进入控制系统的设备的状态启停、设备与设备之间的连锁控制，工艺参数的设定，及带检测点设备的温度、流量、压力等参数的显示、报警、记录、趋势等。

4.1.2、调节回路显示

包括所有调节回路，可修改设定值、控制方式、调节参数等，并有实时趋势图便于进行回路整定。

4.1.3、报警

包括工艺数据报警、设备故障报警、系统故障报警、根据不同的报警信息提供不同的报警画面、在故障确认后可实现报警解除。

4.1.4、历史数据的存储与检索

记录生产所要求的所有参数的历史数据，记录时间不小于一个月，并可根据要求任意设置。对重要的数据进行在线存储。可以通过历史报表或者历史趋势曲线的方式来检索历史数据。

统计分析、历史记录，根据生产数据，建立生产数据库系统，对这些数据进行有目的的分析，可以作出不同角度、不同应用场合的数据分析和历史记录。

4.1.5、操作记录

操作记录，记录生产过程中操作员所进行的所有操作，记录时间不小于一个月，并根据要求任意设置。

4.1.6、设定值显示

包括所有必需参数的设定值、控制方式、调节参数以及其它连锁值、报警值等。

4.1.7、控制

在监控计算机上可以进行远程手动控制，使用鼠标、键盘控制PLC来启动和停止现场的设备。

4.1.8、报表显示和打印

采用了DDE技术，从而使用户能够直接使用Excel编制报表，借助Excel的强大功能，用户可以随心所欲地编制各种各样的报表。可以是实时数据的报表，也可以是历史数据的报表。报表打印所有受控设备的工作情况、工作状态，仪表测点设备的温度、流量、压力、液位等参数的定时记录打印，以及各种管理报表，班报表、日报表、月报表和年报表。

4.1.9、系统的安全管理

对重要设备的操作、重要参数的修改均会自动记录，包括登录的操作员、对设备进行的操作、时间以及修改前的参数值、修改后的参数等，以利于进行管理及事故分析；

4.1.10、另外，系统设置为多用户、多区域方式，各类用户均有自己的用户名和密码，对应着不同的安全级别，决定了操作员可观察的范围、可使用的功能、可修改的参数等。最多可以设置为8级用户、8级区域。

4.1.10.1、操作员（一级）：只能查看指定的信息，不能进行任何输入/输出操作。

4.1.10.2、工程师（二级）：具有一级功能，同时可进行键盘数据输入、打印输出、报警确认和清除、修改一般设定值。

4.1.10.3、管理员（三级）：具有二级功能，同时可进行程序和参数的调整、模拟画面产生和建立动态数据显示连接、数据库配置、报表格是定义以及编辑、各种文档检索归档、密级设定和口令赋值、系统管理和优化。

5.软件性能
5.1、PLC系统的开发基于西门子STEP7软件；

5.2、监控画面的组态开发基于西门子WINCC组态软件或触摸屏；

5.3、PLC系统与监控画面之间的通讯通过工业以太网或MPI；

5.4、基于西门子的STEP7软件，对控制系统的处理器和信号采集模块进行编程组态，将信号采集模块采集到的信号进行软件上的处理、优化；整个系统的控制系统流程图基于西门子的WINCC软件绘出。

5.5、系统的报警功通过WINCC或触摸屏进行组态，具体的报警要求可由用户自己定义，并且可以进行记录查询。

5.6、上位机应具有报表功能，数据库里的所有过程点都可以打印输出。它可以将在过程中录入的数据以各种方式输出，如：信息顺序记录、信息归档报表、操作者记录报表、系统信息报表、用户报表、硬拷贝等。输出的页面格式是自由的，用户自定义的。

5.7硬件性能：

5.7.1、 PLC及文本显示器TP400C部分见西门子S7-200及触摸屏手册

5.7.2、DPJ现场模块
本系统采用本公司自行研制的DPJ现场模块为现场工作站，主芯片为美国MICROCHIP公司生产，为美国ROCKWELL AB系列PLC专用芯片，具有较好的抗干扰能力。

5.7.2.1、每个模块上包括：5个模拟量输入（4—20mA温度信号）；5个开关量输入（ＤＣ０／５Ｖ信号，并按流量/脉冲分配）；５个开关量输出（ＤＣ２４Ｖ　０．１Ａ）；单片机面板上有５个触摸开关（按住接通，松手停止），并且每个触摸开关对应一个开关量输出（此过程由单片机内部处理）。例如：按住触摸键１时，控制开关量输出１通断。模拟量和数字量输入的数据需要通过通讯传到PLC中进行逻辑处理然后控制开关量输出。

5.7.2.2、每套都能作为一个现场模块与S7-200通过RS485或以太网进行通讯，并且能自由设置节点地址（地址通过跳线开关或拨码开关进行设置）。

5.7.2.3、分辨率：模拟量信号采集大于等于每秒钟8次 

5.7.2.4、精度要求：+/-１度

5.7.2.5、测温范围：０－３００度
5.7.2.6、灵活性：可根据客户要求任意组合板内测试点的数量及技术要求
2011年新产品简介：
主板：增加自复式保险丝，防止短路；采用开关电源模式，消除散热问题；通讯端口增加光耦隔离，接地隔离器。

程序：增加漏油检测
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