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大成电气                 
ZJND-2000型纸浆浓度控制系统
说

明

书
焦作大成自动化技术有限公司
（兼）DBNZ微电脑纸浆浓度调节系统
DBNZ—1204型动刀式微电脑纸浆浓度调节系统由纸浆浓度变送器、微电脑纸浆浓度调节器和智能电动调节阀三部分组成，完成了在制浆造纸生产过程中，纸浆浓度的检测和控制。它参考了国外动刀式浓度变送器的优点，又考虑到我国造纸生产过程的特点，采用了先进的模糊逻辑控制技术，既可与电动执行器组合成小型单回路浓度自动调节系统，也可与电磁流量计、浆泵变频器及IPC工业计算机等配置组合成造纸工业生产、工艺管理一体化的纸浆浓度自动检测、计量、控制系统，适用于各大中小型纸厂。本系统还可用于制糖、化工、制药、纺织等工业，进行粘性液体和液固两相流体的浓度和粘度测量。

二、系统特点
1、 动刀式纸浆浓度变送器，系原轻工部“八五|”计划纸浆浓度传感技术重点科技攻关项目，其技术要求达到国外进口同类产品性能，填补国内该类产品的空白，处于国内领先水平。
2、 微机调节器采用了先进的模糊控制技术，有效提高系统调节品质，使在线生产纸浆浓度较快进入最佳稳定状态。
3、 电子式电动V型调节球阀，采用调节转换一体化技术，克服了调节回路复杂，阀门易堵塞，关闭不严漏水现象，增强了系统的可靠性和反馈信号的准确性。
4、 可选装手动取浆阀，方便取浆工作，便于纸浆浓度控制准确。
三、技术指标
1、测量范围：1.5—5%；3—7%二档范围可选；
2、控制精度：+0.1%（取决于纸浆类型：短纤维略高，长纤维略低）；
3、灵敏度：优于+0.01%满刻度；
5、 重复性：优于满刻度的+0.3%（在稳定运行环境下）；
6、 最大负载电阻：0—10mA时，1000欧；4—20mA时，500欧。
四、工作环境
1、 纸浆流速：0.2m/s—5m/s；
2、 浆管压力：<1Mpa；
3、 介质温度：<80

4、 环境温度：>--40  湿度<85%；
5、 工作电源：220VAC。
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使用注意事项！！！

· 操作人员在使用前必须熟读本说明书
· 浆中棉纱、草藤、长纤维等缠绕物若缠在敏感元件上，影响动刀式浓度变送器的正常工作，请及时与制造方取得联系，采取措施，与以避免。
· ZJND-2000型，由动刀式浓度传感器和微机化仪表电路箱两部分组成。开机前必须用制造方提供的五芯同轴电缆（带七芯插头）将两部分连接起来，将带弹簧的防水插头一端装在动刀式浓度传感器的插座上，另一端装在电路箱的接线端子上。注意：不要接错线，然后再接通电源。否则会烧坏电路的元器件！
· 千万注意不要让水或纸浆进入电路箱或调节阀内，否则会烧坏电路或损坏调节阀的电机。
1 概述

DBNZ-2400型动刀式微机化浓度变送（调节）器，是集变送器和调节器一体化的优质产品。他参考了国外动刀式浓度变送器的优点，又结合我国工业实际生产过程的特点，采用了先进的模糊逻辑控制技术，既可与电动执行器组合成小型单回路浓度自动调节系统，也可以与电磁流量计、浆泵变频调速器及IPC工业计算机、DCS系统等配套组合成造纸工业生产、工艺管理一体化的纸浆浓度自动检测、计量、控制系统，是用于各大、中、小型纸厂和车间。本仪表还可用于制糖、食品加工、化工、制药、纺织等工业，进行粘性液体和液固两相流体的浓度和粘度测量。
2 技术指标
检测范围：1.5-5%浓度，3-8%浓度，（取决于纸浆类型。短纤维纸浆的测量范围将向高略有移动，而长纤维纸浆的测量范围将向低略有移动）。

灵敏度：优于±0.01%浓度（在控制的条件下，根据实验室的测试给出的百分比浓度）。
   重复性：优于满刻度的±0.3%（在稳定运行的环境条件下）。
控制精度：优于±0. 1%浓度（来浆浓度波动不大于设定值的20%）。

输出信号：4-20mA，DC或串行通讯。

最大负载电阻：4-20mA时500Ω。
工作环境：

          纸浆流速：0.2米/秒-5米/秒     环境温度：0-40°C

          浆管压力：不大于1MPa           环境湿度：不大于85%

          纸浆温度：不大于80°C          工作电源: 220V±10%   50Hz

3 浓度传感器的检测工作原理
动刀式浓度传感器是根据敏感元件刀片，对纸浆作剪切运动产生剪切力的原理进行工作的。 由仪表的驱动电路以1.5秒为周期，对传感器的驱动线圈按冲程和保持的规律（刀片剪切一次为一个冲程，返回原位停顿片刻为保持）通入正反两方向的电流。使驱动线圈在永久磁钢的作用下，产生驱动力，通过主轴传递，使敏感元件刀片对纸浆作剪切运动。在驱动线圈的固定板上装有一个遮光板，驱动线圈在驱动刀片运动的同时，也带动遮光板在光电开关组件中作同样规律的运动，刀片对不同浓度的纸浆作剪切运动，受到纸浆的阻力，改变刀片剪切运动的速度，同时也改变了光电开关的脉冲时间宽度，反映出所对应的纸浆浓度。计算机在通过信号处理，将纸浆浓度在数显器上显示出来。
4.1 现场安装注意事项

请您注意并遵守下面的一些安装规定，以便让您的DBNZ-2400型浓度变送（调节）器的使用达到最佳状态。
A  若使用现场存在着损坏传感器的因素，必须在排除这些因素后，才能安装传感器。

B  浆池必须具备完好的搅拌设备，对纸浆应进行均匀搅拌。
C  纸浆的流速不应小于0.2米/秒，为了减少敏感元件结垢，最好大于0.5米/秒。
D  安装传感器的规定：在传感器的前面和后面应有足够长的直管道，安装时的具体要求请参看4.2节：安装细则。
E  为了便于检验和标定变送器，用户必须采用取样阀提取浆样，取样阀则安装在传感器的上游。为了更换仪表的方便与安全，管道上还应安装卸荷阀，高温纸浆尤为必要。

F  考虑到生产现场环境恶劣，电路箱采用密封结构，用4个M6膨胀螺栓墙挂安装在浆水无法喷到的地方。切勿用水直接喷溅冲洗机箱和接插件，以免造成接插件断路故障。环境温度不应超过40°C，湿度不超过85%，无腐蚀性气体。
G  信号电缆应尽量远离高压线或其它高压设备，应避免与动力线并行铺设。

H  调节信号线和记录信号线用每米40-50绞节的绞线，连接线芯不得小于0.5平方毫米。

I  传感器到电路箱的电缆长最好在10米内，最长不超过30米。

4.2  安装细则

   A  变送器的传感器要求安装在管道没有紊流的部分，在传感器的前面和后面应留有足够长的直管段，前面为管道直径的十倍，后面为管道直径的五倍。

     控制阀或管道的弯管接头可导致纸浆的流速和浓度的波动，波动效应的强弱取决于纸浆的类型、浓度、以及流速的变化，将传感器安装在离泵、阀或管道弯接头太近的地方，会使变送器的测量不稳定。

     当在管道上安装传感器不可能在其前、后提供足够的直管段时，可以在传感器的上游0.5米的地方，装一个流体整流器。
B  变送器的传感器可垂直，水平和倾斜安装。

当传感器水平或倾斜安装时，应该装在管道的侧面；如果安装在管道的上方，纸浆中的汽泡将会干扰测量，敏感元件的自重对灵敏度也产生不利影响。

C  高温强腐蚀的工作环境，用户订货时应予特别说明，以使供方采用特殊方法解决。

D  本变送器的传感器有较优良的抗振性能，但对于振幅特大且与支撑架产生共振的情况则应采取措施予以消除。
4.3  安装颈的安装
   安装颈焊接在工艺管道上，变送器的传感器再安装在安装颈上。

A  焊接之前，铣加工安装颈与管子的结合面，使安装颈的外端到管子的内壁的距离为25mm，焊接时最好采用生产方提供的定位卡定位。安装颈上端平面应平行于管子的中心线，同时垂直于水平线。亦可用氧割或等离子体切割工艺管道上的安装孔，但应使误差尽量小。
B  注意：如果管道直径尺寸小于150mm，则需扩管至150，再装安装颈。

C  安装颈的焊接，要先等分点焊四点，找正、固定，再对称施焊，尽量防止基准端面翘曲变形，若端面翘曲变形超过0.2毫米（用盖板和塞尺检查）则应挫平或用手提抛光机打平，以免传感器安装上去卡紧后使传感器产生变形，影响测量，或引起密封不严，产生泄漏。
4.4  稀释水阀和管道的安装要求（参见图：单回路浓度调节系统的安装方式）

   A  稀释水阀前后的压力差，最小0.05Mpa。
   B  稀释水的压力大于0.2 Mpa。

   C  纸浆流速，大于0.2m/s。

   D  传感器与浆泵口距离要求为管道直径的十倍。

   E  稀释水管插入浆管内焊接距离，要求插入尺寸最小15-50mm，取决于浆管尺寸。

   F  稀释水阀与浆管距离，越小越好。
4.5   电路箱与传感器等设备的连接
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     注：对于不同型号的产品，接线图也有所不同，接线时要按电路箱表门内的标牌图示进行。

5   变送（调节）器的参数设定与操作

变送（调节）器的电路箱设有电源开关，LED字符显示器和参数设置操作键盘，并贴有接线简图。请按图接好连线后再操作仪表。

拨动电源开关，接通仪表电源，按“手动/自动”键，将仪表切换到手动工作状态通电二至四小时，待仪表运行稳定后，再进行参数设置操作。
完成参数设置操作之后，按压“返回”键，仪表进入自动检测状态。这时仪表显示器第一行显示浓度测量值（红色），第二行显示浓度设定值（绿色）。

5.1  变送（调节）器的键盘操作注意事项及示例

键盘操作应严格按照下叙顺序进行，以免无效费时费力。小方框代表所需按压的键，无方框的字符数据，代表按压键有效后对应显示的内容。

按键时用力应适度，听到响声即松开，即完成一次按键操作。
5.2 参数设值操作示例

设零点为1.5%，满度为5%，设定值为3.5%，延时为1秒，带宽为0.05%。

A  参数设置操作顺序如下图：

密码    1     1     2      零点    1     5     0        返回
P---         PASS             Z           1.5
                            满度    5     0     0 
                              F          5.00
                            延时    0     0     1 
                              E          0.01
                            带宽    0     0     5 
                              b          0.05
                            设定    3     5     0 
                              S          3.50
                            系数1    2     2     7 
密码    1      1     2       A            2.27           返回
 P---         PASS          系数2    3     8     5     P  X  XX

                              C            3.85          S  3  50

 修改参数按A节顺序，A节顺序中零点、满度、延时、带宽、设定，无先后顺序之分，可随意编排，且可增减。参数设置完才按“返回”键。注意：所输数据一律三位，不可增减，空位补零。例如1.5%，输入时输入数据150，余类推。

5.3  取样标定操作示例
     取样标定工作，是根据浓度传感器检测工作原理，用两个不同浓度所对应光电开关的脉冲时间宽度，在计算机内建立一个直线方程。在取样时通过按“-”键或“+”键，将光电开关脉冲时间宽度直接写入计算机内。而所对应的纸浆浓度，是将所取出的制浆样化验结果，作为系数1和系数2，按5.2节的方法设置入计算机内。
     由于纸浆是悬浮物，所以仪表的显示信号在不停的跳变。在按“-”键或“+”键时，应尽量取中间的平均值。
     在精确度要求不高的工艺环节，可用一点标定法。浓度传感器在现场装好后，待仪表通电正常，参数设置时，以空管为低浓浆样值，按B节顺序操作至按“-”键，一直操作到“返回”键，再按A节操作顺序，以150作为系数1置入仪表。（如果纸浆纤维比较长，工艺要求控制在2.5%浓度以上时，将系数1设置为170。控制在3%浓度以上时，将系数1设置为190。控制在3.5%以上时，将系数1设置为210。）再按“返回”键，将仪表返回到浓度显示工作状态。主浆管通浆后，在浆池搅拌均匀，未加稀释水的情况下，待信号相对稳定时进行取样标定。按照B节的操作顺序，按“+”键，一直操作到“返回”键，再按A节操作顺序，将高点浓度纸浆的化验值，作为系数2置入仪表。再按“返回”键，将仪表返回到浓度显示工作状态。
如果工艺要求控制很精确时，必须严格按两点标定法标定仪表。即在高于设定值浓度取一次样，标定一点，然后再加水稀释，在低于设定值浓度取一次样，标定另一点。

B  取样标定操作顺序如下：

                            等待信号稳定    按-键的同时取低浓浆样

                                                 - 
密码     1     1     2    取样    返回
 P---         PASS        XX.XX(ms)              + 
                                       按+键的同时取高浓浆样

P X.XX    返回     取样    2     1     1         密码
S 3.50                           PASS             P---

    假设化验结果为：低浓：2.27%；高浓：3.85%，则系数1为227，系数2为385，设定值为3.5%数据输入操作如5.2节。

6  取样标定工作注意事项：

标定工作取样是关键，现行各种取样方法受取样设备的限制、人为因素的影响，致使取样化验的结果偏离“真值”较远。为了排除各种不定因素，必须注意如下事项：
A  必须采用生产方提供的专用取样阀，以克服或减少人工取样误差。

B  取样阀靠近浓度传感器并在传感器的上游安装。提取浆样的同时，按“-”键或“+”键。每次取五个以上浆样化验的平均浓度值作为系数1或系数2，输入仪表。

C  在设置参数时，必须注意系数1一定要大于零点值，系数2 一定要小于满度值，否则仪表无法投入正常工作。（必要时可将零点值向下移设置，满度值向上移设置。）

D  参数设值完毕后，一定要将仪表从时间显示返回到浓度显示工作状态，以免发生误操作。（因错按“+”、“-”键而将标定好的系数值冲掉。）
7   仪表投入自动运行时的注意事项

A  在仪表投入自动运行前，先关闭自动调节阀两边的手阀，仪表置于手动工作状态，按“-”键或“+”键检查自动调节阀开和关时工作是否正常。
B  手动按“-”键将自动调节阀关闭，然后打开自动调节阀两边的手阀，此时稀释水管已畅通。然后按“+”键可将自动调节阀打开。注意观察仪表的开度显示和浓度显示，不要一次将调节阀开度开得太大，以免加水过量造成浓度太低影响抄纸生产。

C  参数“带宽”是指调控浓度的偏差范围，直接影响调节效果。如果此参数定的较大，浓度的偏差就较大；定得太小，调节阀动作太频繁，影响调节阀的使用寿命。此参数的设定取决于纸浆的品种和来浆浓度的波动量。当来浆浓度的波动量不大于设定值的20%时，此值可取004至010，对于短纤维浆取小值，对于长纤维浆取大值，具体值由调试决定，总之要兼顾调节精度和系统稳定性，以达到最佳运行效果。
D  参数“延时”是指稀释水从调节阀入口流到浓度传感器所需时间。由相应的管道长度除以浆流速度所得之值即“延时”值，以秒计数。一般不应超过005。
E  设置好各种参数后，将仪表置于自动工作状态并观察仪表运行是否正常。
F  自动调节阀选得太大时，自动调节工作往往不正常，此事可适当关小两边的手阀，改善调节品质。
8   仪表的维护

A  仪表在“三包”期限内出现异常，请及时与生产方联系。用户不得擅自拆开修理。“三包”期限之后，只要仪表保证完整，无人为损伤、拆卸或丢失零部件和原器件等，本公司仍然负责为用户维修。
B  浆泵若有长时间的停机时，必须将管道冲洗干净，防止纤维干结堵塞管道或浆中填料结垢，影响传感器的正常使用。重新开机时，提前2-4小时接通仪表电源，先切换到手动工作状态，仪表运行稳定后，再做一次取样标定。仪表无误方能投入自动运行。
C  每次停机，特别是每年检修设备时，要检查传感器是否正常，若有高温或较强腐蚀纸浆环境，必须检查和更换传感器的橡胶密封圈，否则会因橡胶密封圈被腐蚀漏水而损坏传感器。

D  严禁操作人员用水龙头直接冲洗电路箱！！

9   订货须知

A  用户必须提供浆管直径，给水调节阀的口径，只讲种类和浓度适用范围，纸浆温度、压力、流量及腐蚀强度等重要参数。

B  需说明是单台变送（调节）器还是全套浓度调节系统绝干量计量系统，是气动调节阀还是电动调节阀等配套要求。

C  须说明是否要求派人帮助安装调试或现场标定。 
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