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电动调节阀在７６犌犲同位素工艺中的

应用及控制优化

焦振华

（中核燃料沧州有限公司，河北 沧州０６１００１）

摘要：在７６Ｇｅ同位素生产工艺中，电动调节阀是通过ＤＣＳ（ＤｉｓｔｒｉｂｕｔｅｄＣｏｎｔｒｏｌＳｙｓｔｅｍ）的ＰＩＤ模块来控制，从

而实现级联管线内部压力的自动调节；但当工艺系统出现较大压力波动时，现有的电动调节阀控制方法，无法

达到最优的控制效果，导致被控工艺压力超出运行安全限值，对工艺系统的安全稳定运行产生了严重不良影

响。本研究针对目前电动调节阀在压力异常情况下控制性能较弱问题，提出了对电动调节阀的ＤＣＳ控制组态

程序进行优化的控制方案。实际运行表明，优化后的控制程序避免了异常情况下工艺压力出现较大波动的现

象，有力地保障了７６Ｇｅ同位素生产线的安全平稳运行。
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７６Ｇｅ作为探测器的重要原材料，在科研探测

中的作用至关重要。目前，锗同位素的生产厂商

多集中在欧美、俄罗斯等地［１］。中国清华大学工

程物理系技术物理研究所以四氟化锗为介质通过

气体离心法，进行了锗同位素的分离研究［２］。但

国内利用气体离心法分离锗同位素的工程应用不

多，尚未形成锗同位素的大规模工业化生产能力。

为满足清华大学在探测器研制中对丰度８６％以

上的７６Ｇｅ产品的需求，中核燃料沧州有限公司建

立了国内首个采用气体离心法生产７６Ｇｅ同位素

的工厂，并引入在石化、化工、电力等其他领域应

用相对成熟的ＤＣＳ控制系统
［３４］。

在７６Ｇｅ同位素分离过程中，各级干管压力对

分离设备的载荷有很大的影响，载荷较低时，级联

效率较低；载荷较高时，可能会引起分离设备故

障。为保障分离设备安全运行并使各级流量符合

理想流量分布，需要在级联上加装压力调节装置，

控制级联流场。在早期的浓缩级联中，用于压力

调节的设备是流量调节器，其运行需要压力稳定、

清洁的压缩空气作为动力；流量调节器还需要零

位系统提供调节基准，同时增加了系统的复杂性

和运行成本。随着控制方法的进步和机电技术的

发展，采用机电控制技术的电动调节阀应运而生，

因其具有控制灵活、能耗低、易维护等特点，在压

力调节领域受到广泛青睐。在７６Ｇｅ同位素分离

过程中，压力调节装置采用了电动调节阀作为主

要的压力控制设备；通过ＤＣＳ控制系统，在中央

控制室实现电动调节阀的远程自动控制，实现了

对工艺管道内运行的四氟化锗工作气体介质压力

的实时控制，具有良好的稳态控制精度、响应

速度。

７６Ｇｅ同位素分离系统引入电动调节阀以来，

取得了较好的运行效果；但在工艺系统出现较大

异常压力波动时，目前电动调节阀ＰＩＤ控制程序

无法达到最优的控制效果，导致被控压力超出运

行安全限值，对工艺系统的安全稳定运行造成了

严重不良影响。为此，通过对电动调节阀运行异

常情况进行分析，提出了对电动调节阀的ＤＣＳ控

制组态程序优化的控制方案，以期实现较好的控

制效果。



１　
７６犌犲同位素生产工艺简介

离心法生产７６Ｇｅ同位素的工艺级联系统以

ＧｅＦ４为分离介质，经过稳旋机离心分离，生产出

丰度９６％以上的７６Ｇｅ产品。其生产工艺过程为：

将装有ＧｅＦ４的原料容器，通过专用运输车运至供

料区域，连接管线，保证工艺管道的真空度合格；

原料经一级减压阀减压、缓冲罐稳压，再经电动调

节阀二级减压后，以恒定的流量和压力连续可靠

地供向离心级联系统；由离心级联分离出的产品，

经增压泵加压后，进入处于液氮（－１９６℃）冷冻

的产品取料容器中；当产品容器装料量达到一

定值时，切换到投冷备用的产品取料容器，继续

收料；装满物料的取料容器自然升温至室温，倒

料完毕，将容器取出，称重复验后运出厂房。整

个分离工艺系统包括离心级联、料流系统、气体

辅助系统、供取料系统［５］，各子系统之间的逻辑

关系见图１。

图１　
７６犌犲生产工艺各子系统间的逻辑关系

犉犻犵．１　犔狅犵犻犮犪犾狉犲犾犪狋犻狅狀狊犺犻狆狊犫犲狋狑犲犲狀
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２　电动调节阀犘犐犇闭环调节原理

２．１　电动调节阀工作原理

电动调节阀工作原理见图２。当电动调节阀

工作时，将输入设定值（ＳＶ）与系统反馈的实时测

量值（ＰＶ）进行比较，产生偏差信号；以偏差信号

作为调节器模块的输入信号，经过运算后，控制模

块向执行机构发送电动调节阀开度控制指令，阀

执行机构按照信号指令调节控制对象；然后再经

过测量变送器将实时测量值反馈给控制模块，从

而实现对被控对象的控制［６］。

图２　电动调节阀工作原理

犉犻犵．２　犠狅狉犽犻狀犵狆狉犻狀犮犻狆犾犲狅犳犲犾犲犮狋狉犻犮犮狅狀狋狉狅犾狏犪犾狏犲

２．２　电动调节阀控制方式

电动调节阀的控制模块为常规的ＰＩ控制模

块。ＰＩ控制是一种在工业生产控制中广泛应用

的控制方法，在模拟控制系统中ＰＩ控制系统的原

理框图见图３。

图３　犘犐控制系统原理

犉犻犵．３　犘狉犻狀犮犻狆犾犲狊狅犳犘犐犮狅狀狋狉狅犾狊狔狊狋犲犿

　　ＰＩ控制属于线性控制，以系统给定值［狉（狋）］

与实际输出值［犮（狋）］的差值作为控制偏差［犲（狋）］，

通过对控制偏差进行比例、积分运算，将结果合成

后作为输出控制量，比例环节主要将系统偏差按

照比例系数进行放大；系统只要存在偏差，控制器

立即对其进行控制，以减小偏差。积分环节的主

要作用是消除控制过程中的余差，提高系统的稳

态精度值［７］。当偏差信号产生时，控制信号会不

０１１ 铀　矿　冶 第４４卷　



断增加，从而消除偏差；当偏差信号逐渐缩小时，

控制信号也逐渐趋于恒定。其控制过程以传递函

数［８１０］表示为

Ｇ（ｓ）＝犝（ｓ）／犈（ｓ）＝犓ｐ（１＋１／犜ｉｓ）， （１）

式中：Ｇ（ｓ）为传递函数；犝（ｓ）为输出值；犈（ｓ）为系

统偏差；犓ｐ为比例控制环节系数；犜ｉ为积分控制

时间常数。

在７６Ｇｅ同位素工艺系统中，电动调节阀的ＰＩ

控制采用中控ＤＣＳ系统中的ＰＩＤ功能模块，该功

能模块是一种数字式ＰＩ控制器，对于式（１），以犽

个采样时间犽狋表示连续时间狋，用和式等效积分

可得离散ＰＩ表达式
［１１］为

犝（犽）＝犓ｐ犈（犽）＋犓ｐ∑犈（犽）， （２）

式中：犽为采用序号；犝（犽）为第犽次采样的输出

值；犈（犽）为第犽次采样的偏差值。

将其写成传递函数形式为

Ｇ（狕）＝犝（狕）／犈（狕）＝犓ｐ＋犓犻／（１－狕
－１），（３）

式中：Ｇ（狕）为狕的传递函数；犝（狕）为输出值；

犈（狕）为系统偏差；犓ｐ为比例控制环节系数；

犓ｉ为控制器的积分调节系数。其控制结构见

图４。

图４　离散式犘犐控制结构

犉犻犵．４　犇犻狊犮狉犲狋犲犘犐犮狅狀狋狉狅犾狊狋狉狌犮狋狌狉犲

３　工艺恒压力控制系统

３．１　控制结构

恒压力控制系统通过ＤＣＳ实现工艺压力的自

动调节。７６Ｇｅ同位素分离工艺的ＤＣＳ系统分为３

层网络结构：监控层由工程师站、操作员站、数据服

务器、打印设备等组成，监控层设备放置在中央控

制室内，通过工业以太网进行连接；过程控制层设

备包括过程站机柜、网络交换机、光缆，采用现场总

线与采集层设备进行连接；现场设备层通过不同类

型的仪表采集现场管道上的压力、温度、流向、液位

等参数及电动真空阀、电动调节阀、增压泵等执行

机构的运行状态［１２１４］。控制系统拓扑图见图５。

图５　控制系统拓扑图

犉犻犵．５　犜狅狆狅犾狅犵狔狅犳犮狅狀狋狉狅犾狊狔狊狋犲犿
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３．２　电动调节阀控制组态

ＤＣＳ组态程序是７６Ｇｅ同位素分离控制系统

的核心。工艺系统的数据采集、处理、自动调节及

联锁等功能通过组态程序来实现［１５１６］。电动调

节阀远程控制是通过ＤＣＳ系统实现的，该系统由

硬件和软件两部分组成，其中软件包括实时监控

软件和组态软件。ＤＣＳ系统通过运行服务器中

的控制组态程序来实现对电动调节阀开度的控

制，从而达到对管道压力或流量的控制。电动调

节阀的控制组态程序包括监控组态程序和控制组

态程序。

３．２．１　监控组态程序

电动调节阀监控画面组态包含：工艺流程图

画面、操作画面、历史趋势画面、棒状图画面

等［１７］。级联系统第１５、１６、１７级电动调节阀的监

控界面组态见图６。

通过监控组态，工艺人员可操作电动调节

阀及查看电动调节阀状态、压力参数等信息，并

通过点击电动调节阀图标进入 ＰＩＤ操作画面

（图７）。

图６　电动调节阀监控组态界面

犉犻犵．６　犕狅狀犻狋狅狉犻狀犵犮狅狀犳犻犵狌狉犪狋犻狅狀犻狀狋犲狉犳犪犮犲狅犳犲犾犲犮狋狉犻犮犮狅狀狋狉狅犾狏犪犾狏犲

图７　电动调节阀犘犐犇功能面板

犉犻犵．７　犘犐犇犳狌狀犮狋犻狅狀狆犪狀犲犾狅犳犲犾犲犮狋狉犻犮犮狅狀狋狉狅犾狏犪犾狏犲

　　图７给出了电动调节阀ＤＣＳ系统ＰＩＤ功能

模块的“首选项”及“ＰＩＤ选项”画面。从“首选项”

界面，工艺操作人员可以根据当前工艺控制的需

要，选择电动调节阀的控制模式：“手动”或“自

动”。在“手动”工作模式下，工艺操作人员可以手

动输入电动调节阀的开度值（ＭＶ）。从“ＰＩＤ选

项”界面，工艺操作人员通过设置比例、积分、微分

参数、正反作用、死区参数等功能，待电动调节阀

的工作模式和ＰＩＤ参数整定后，即可正式投入压

力调节工作。

３．２．２　控制组态程序

级联、料流及供料系统的电动调节阀控制均

由ＤＣＳ系统的ＰＩＤ模块来实现；供料系统的ＰＩＤ

模块控制组态程序［１８１９］见图８。
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图８　电动调节阀组态程序

犉犻犵．８　犆狅狀犳犻犵狌狉犪狋犻狅狀狆狉狅犵狉犪犿狅犳犲犾犲犮狋狉犻犮犮狅狀狋狉狅犾狏犪犾狏犲

　　图８中，ＰＩＤＥＸ为ＤＣＳ系统ＰＩＤ扩展功能

模块，它具有基于过程测量值（ＰＶ）和给定值

（ＳＶ）的差值执行ＰＩＤ调节功能，ＰＶ显示与ＳＶ

的设定均是通过ＰＩＤ扩展功能块对应的ＰＩＤ控

制面板实现。ＰＩＤＥＸ功能块的输入引脚：ＢＫＩＮ、

ＢＫＩＮＥＲＲ、ＰＶ分别对应的输入参数为电动调节

阀开度反馈值、反馈状态、压力传感器测量值，其

中：电动调节阀开度反馈值、反馈状态值的作用是

检测电调阀的工作状态是否正常，只有在电调阀

工作正常的前提下，ＰＩＤ功能块才输出开度指令；

压力传感器测量值用于读取闭环控制的测量值。

经过ＰＩＤ模块计算后，功能块的输出引脚 ＭＶ输

出开、关电动调节阀的开度指令。模块中的输入

输出参数说明见表１。

表１　功能块说明

犜犪犫犾犲１　犇犲狊犮狉犻狆狋犻狅狀狅犳犳狌狀犮狋犻狅狀犫犾狅犮犽

名称 描述 功能说明

ＰＣ＿Ｚ４１０１＿１．ＢＫＯＵＴ

ＰＣ＿Ｚ４１０１＿２．ＢＫＯＵＴ
输入参数

１＃、２＃电动调节阀

反馈值输入

ＰＣ＿Ｚ４１０１＿１．ＢＫＯＵＴＥＲＲ

ＰＣ＿Ｚ４１０１＿２．ＢＫＯＵＴＥＲＲ
输入参数

１＃、２＃电动调节阀

反馈状态输入

ＰＩＲＳＡ＿Ｚ４１０４＿１．ＰＶ

ＰＩＲＳＡ＿Ｚ４１０４＿２．ＰＶ
输入参数

压力 传 感 器 实 时 测

量值

ＰＩＲＳＡ＿Ｚ４１０４＿１．ＥＲＲ

ＰＩＲＳＡ＿Ｚ４１０４＿２．ＥＲＲ
输入参数

传感器实时测量值为

非故障状态

ＰＣ＿Ｚ４１０１＿１．ＩＮ

ＰＣ＿Ｚ４１０１＿２．ＩＮ
输出参数

１＃、２＃电动调节阀

控制输出值

４　电动调节阀应用效果

在７６Ｇｅ同位素分离工艺过程中，电动调节阀

被应用于离心级联、料流系统、供取料系统工艺压

力的自动调节，以确保各系统压力控制在工艺要

求的范围内。ＤＣＳ通过对现场压力变送器采集

的工艺参数信息进行分析计算，来控制电动调节

阀的运行。下面以供料压力电动调节阀装置为例

进行说明。

４．１　供料压力电动调节阀安装地点

供料压力电动调节阀安装于供料流上，与

孔板共同控制供入级联的物料流量，将供料压

力控制在工艺要求范围内，见图９。可以看出，

电动调节阀安装在缓冲罐后端的一用一备２条

供料管线上，分别与２个压力传感器组成闭环

控制回路。

４．２　犘犐犇控制功能模块的参数整定

在电动调节阀控制过程中，除ＤＣＳ组态程序

外，还需要对ＤＣＳ系统中的ＰＩＤ控制功能模块的

参数进行现场整定。７６Ｇｅ同位素分离工艺过程

中，采用经验整定法来确定ＰＩＤ参数值。先用单

纯的比例（Ｐ）作用，寻找合适的比例度Ｐ，然后再

加入积分（Ｉ）作用。由于积分作用将使振荡加剧，

因此在加入积分作用前，先减弱比例作用，再调整

积分时间。根据控制作用对过程变化曲线的影响

来改变相应的控制参数，经反复试值，直到获得满

意的控制效果为止。供料电动调节阀的ＰＩＤ参

数设定值见表２。
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图９　供料电动调节阀安装位置示意图

犉犻犵．９　犇犻犪犵狉犪犿狅犳狋犺犲犻狀狊狋犪犾犾犪狋犻狅狀狆狅狊犻狋犻狅狀狅犳狋犺犲犳犲犲犱犻狀犵犲犾犲犮狋狉犻犮犮狅狀狋狉狅犾狏犪犾狏犲

表２　犘犐犇控制模块参数

犜犪犫犾犲２　犘犪狉犪犿犲狋犲狉狊狅犳犘犐犇犮狅狀狋狉狅犾犿狅犱狌犾犲

名称 设定值 参考范围 正／反作用

Ｐ（比例） ６５％ ３０～１００

Ｉ（积分） ３０ｓ １８～６０

Ｄ（微分） ０ ０

反作用（压力偏高时，

关小电动调节阀）

４．３　应用效果

４．３．１　正常情况响应趋势

以供料干管上的电动调节阀（位号ＰＩＣ＿Ｚ４１０１

＿１）为例加以说明，在ＰＩＤ参数设定的情况下，从

ＤＣＳ监控组态画面的历史趋势数据库中，提取一定

时间范围内的压力变送器的实时测量数据（表３），

通过 ＭＡＴＬＡＢ 绘制电动调节阀的变化趋势图。

在一定时间范围内，电动调节阀后供料压力在线实

时测量值（ＰＶ）正常时，在设定压力值（ＳＶ＝４．５００）

下的远控自控调节的相应变化趋势见图１０。

表３　电动调节阀相应参数

犜犪犫犾犲３　犘犪狉犪犿犲狋犲狉狊狅犳犲犾犲犮狋狉犻犮犮狅狀狋狉狅犾狏犪犾狏犲

时间／ｓ ＰＶ／ｋＰａ ＳＶ／ｋＰａ

１ ４．２２９ ４．５００

２ ４．３３５ ４．５００

３ ４．５５３ ４．５００

４ ４．５０１ ４．５００

５ ４．４５５ ４．５００

６ ４．５１５ ４．５００

７ ４．４８９ ４．５００

８ ４．５０５ ４．５００

９ ４．５５６ ４．５００

１０ ４．５４３ ４．５００

１１ ４．４３５ ４．５００

１２ ４．５３４ ４．５００

１３ ４．５１２ ４．５００

１４ ４．４６３ ４．５００

１５ ４．５４３ ４．５００

１６ ４．５３５ ４．５００

图１０　电动调节阀控制响应趋势

犉犻犵．１０　犚犲狊狆狅狀狊犲狋狉犲狀犱狅犳犲犾犲犮狋狉犻犮犮狅狀狋狉狅犾狏犪犾狏犲犮狅狀狋狉狅犾

由图１０可看出，当供料干管上的ＰＶ 高于

ＳＶ时，ＰＩＤ功能模块进行反作用调节，通过开度

指令使得电动调节阀开度逐渐变小，经过一段时

间调节，供料压力逐渐接近ＳＶ；当压力变送器的

测量ＰＶ低于ＳＶ时，在ＰＩＤ功能模块调节下，电

动调节阀的开度逐渐变大，供料干管上的供料压

力再次接近设定值。供料干管内压力变化曲线呈

现波峰、波谷交替变化，电动调节阀开度也相应

变化。

４．３．２　异常情况响应趋势

在正常情况下，电动调节阀在 ＤＣＳ系统的

ＰＩ控制方式可及时自动调节供料干管、级联系统

及料流系统管道内的压力，保证工艺正常生产的

工况要求，运行效果良好。但通过７６Ｇｅ同位素浓

缩工艺的运行发现，在系统出现较大的压力波动

时：１）机组、料流异常关闭；２）计划检修时关闭机

组产生的向贫料端部机组逐渐放大的流体扰动；

３）压力变送器的供电柜故障停电、供电柜检修过

程中人为操作失误导致仪表失电、压力变送器电
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源接线松动、压力变送器本身测量元器件故障、压

力变送器取压管堵塞、压力变送器零点漂移等情况

下，压力变送器测量值出现较大测量误差。在上述

任意一种情况出现时，电动调节阀控制工艺管道内

的压力均不能达到理想的控制效果。主要表现为

在工艺控制点压力快速上升时，电动调节阀的实际

开度变化滞后，电动阀门的控制开度过调较大，造

成控制压力值超出运行安全限值的情况。

如供料系统干管上的压力变送器出现故障，

其测量值偏离正常压力值时，使ＰＩＤ调节后的压

力变送器测量反馈值始终低于压力设定值，ＤＣＳ

的ＰＩＤ功能模块不断输出开度指令，电动调节阀

的开度不断增加，工艺控制点压力快速上升和电

动阀的控制开度过调较大，造成控制压力值超出

运行安全限值［２０］（图１１）。为了及时将压力控制

在安全范围内，避免因压力事故保护动作造成卸

料，或因此引起主机损坏等事故，就需要通过手动

控制电动调节阀，适当提前增加或减小电动调节阀

开度，将机组压力向料流平衡。这样一方面增加了

人工在紧急情况下的操作难度；另一方面，由于人

工控制效果有很大的主观性，容易因判断失误使压

力控制的波动进一步增大，增加了系统运行的安全

风险，容易使异常影响扩大，带来经济、设备等方面

的损失。在这种情况下，原有的ＰＩＤ功能模块的控

制程序不再是最优的控制方式，需要对电动调节阀

的控制方法进一步优化，以提高其对压力控制的可

靠性。

图１１　电动调节阀在异常压力下的响应趋势

犉犻犵．１１　犚犲狊狆狅狀狊犲狋狉犲狀犱狅犳犲犾犲犮狋狉犻犮狉犲犵狌犾犪狋犻狀犵

狏犪犾狏犲狌狀犱犲狉犪犫狀狅狉犿犪犾狆狉犲狊狊狌狉犲

　　由图１１可看出，当反馈压力值一直低于正常

压力值时，ＰＩＤ调节后的反馈压力值与系统设定

值始终存在偏差，电动调节阀持续接收到开指令，

其开度不断增加，导致供料干管压力不断上升，进

一步引起级联管道内供料、贫料的压力不断上升。

５　电动调节阀的犇犆犛控制优化

电动调节阀的ＤＣＳ控制优化包括ＰＩＤ控制

功能模块参数优化和ＰＩＤ控制模块的控制组态

程序优化。

５．１　犘犐犇控制功能模块参数优化

在满足工艺正常工况压力调节要求的情况

下，将电动调节阀工作模式设定在自动状态下，将

ＰＩＤ控制功能块的控制参数 ＭＶ的值由最大变

化１００％的开度（变化速率）优化为 ＭＶ最大变化

１０％的开度（表４），经ＤＣＳ系统程序在线下载和

组态发布后，可有效防止因电动调节阀开度过大

而导致供料干管压力值远超于正常工况供料压力

值情况发生。

表４　犘犐犇控制功能模块参数优化

犜犪犫犾犲４　犘犪狉犪犿犲狋犲狉狅狆狋犻犿犻狕犪狋犻狅狀狅犳犘犐犇

犮狅狀狋狉狅犾犳狌狀犮狋犻狅狀犿狅犱狌犾犲

名称 类型 初值 修改值

ＭＶ高限值 ＲＥＡＬ １００．００ １００．００

ＭＶ低限值 ＲＥＡＬ ０ ０

ＭＶ输出速率变化限幅值 ＲＥＡＬ １００．００ １０．００

５．２　犘犐犇控制模块的组态程序优化

在原有电动调节阀控制组态程序（图８）的

基础上进行功能加固，控制方式优化：１）电动调

节阀在自动状态下，当电动调节阀关联的压力

传感器测量值每秒变化超过０．５ｋＰａ（含正跳变

和负跳变）时，电动调节阀切换为手动模式；２）

电动调节阀在自动状态下，当电动调节阀每秒

变化超过５％（含正跳变和负跳变）时，电动调节

阀切换为手动模式，由远控自动工作模式，变为

工艺人员可以远控手动模式，防止供料干管压

力持续上升。组态程序见图１２。模块中的参数

说明见表５。

实际运行表明，当压力传感器测量值出现异

常情况时，电动调节阀在优化程序控制下，由自动

调节控制方式自动切换为手动控制模式，工艺操

作人员在手动远控模式下，手动控制电动调节阀

开度，从而实现较好的压力控制。
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图１２　电动调节阀组态程序优化

犉犻犵．１２　犆狅狀犳犻犵狌狉犪狋犻狅狀狆狉狅犵狉犪犿狅狆狋犻犿犻狕犪狋犻狅狀狅犳犲犾犲犮狋狉犻犮犮狅狀狋狉狅犾狏犪犾狏犲

表５　功能块参数优化说明

犜犪犫犾犲５　犗狆狋犻犿犻狕犪狋犻狅狀犱犲狊犮狉犻狆狋犻狅狀狅犳犳狌狀犮狋犻狅狀犫犾狅犮犽

功能模块 名称 功能说明

ＤＥＥ 滞后功能块 延时功能

ＳＵＢ 减法模块 将２个输入为ＲＥＡＬ类型的数值进行修正并相减

ＡＢＳ 取绝对值功能块 将输入为ＲＥＡＬ类型的数值进行取绝对值功能

ＧＥ 比较功能块 实现２个ＲＥＡＬ类型数据的大于等于比较判断

ＡＮＤ 与功能块 对２个ＢＯＯＬ型的变量进行逻辑与运算

ＯＲ８ ８路或功能块 对８个ＢＯＯＬ型的变量进行或运算

ＤＳ 数字开关功能块 根据选择开关ＳＷ的值指定输出两个ＢＯＯＬ型输入中的一个

ＴＲＩＧ 边沿触发功能块 根据输入的变化状态输出一个持续时间为一个程序周期的脉冲

ＰＶＤＩ 开关量指示功能块 用于设置一个ＢＯＯＬ型输入的状态报警

ＰＩＣ＿Ｚ４１０１＿１．ＭＭ 开度值 １＃电动调节阀的输出开度

ＰＩＣ＿Ｚ４１０１＿１．ＳＷＡＭ 手动／自动切换值 １＃电动调节阀的控制方式切换

ＰＩＲＣＡ＿Ｚ４１０１＿１．ＰＶ 压力测量值 压力传感器实时测量值

ＰＩＲＣＡ＿Ｚ４１０１＿１．ＥＲＲ 压力测量故障 断线故障指示

６　结论

通过对电动调节阀的ＤＣＳ控制程序进行优

化，实现了电动调节阀控制性能的进一步提升，在

压力出现较大波动时，电动调节阀在优化后的程

序控制下能够及时将异常波动的压力控制在安全

范围内，从而避免因压力事故保护动作造成级联

卸料或主机损坏等事故，同时降低了人工在紧急

情况下的操作难度，缩短了工艺系统恢复正常工

况压力的时间，为７６Ｇｅ同位素生产线的可靠性、

安全性、经济性运行提供了有力地保障。
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