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产品名称 智能主令控制器，用于炼铁、炼钢、白灰窑高炉
上料

公司名称 河南潜合自动化科技有限公司

价格 12000.00/台

规格参数 品牌:潜合
型号:QH(ZN)LK-10J

公司地址 河南省新乡市高新技术开发区火炬园C3座

联系电话 86-03732651333/2652333 15736960626

产品详情

 

产品型号：QH(ZN)LK-10J 量程：0~120圈 位置输出：4~20mA FROFIBUS-DP两种
报警输出：干接点信号2A
应用范围：此型号智能主令控制器广泛应用于炼铁、炼钢、白灰窑单料车上料或双料车上料。 
设备用途 

QHLH(ZNLK)系列智能主令控制器是我公司经过数年努力而研制成功的一种新型智能主令控制器，并于

96年获得国家实用新型专利，这种智能主令控制器利用西门子PLC、西门子操作面板及OMRON编码器等

高科技产品，采用先进的数据检测和分析技术从本质上改变了LK系列老式主令的工作原理，形成了一个

LK主令更新换代的自动化产品。

该智能主令控制器自从投放市场以来，就以其运行可靠、保护功能齐全、分辨率高、抗干扰能力强、调

整方便迅速、适用范围广泛等优点而赢得了广大用户的青睐，尤其在高炉主卷扬、料钟、遮断阀、高炉



探尺、石灰竖炉卷扬、转炉氧枪控制、转炉倾动、混铁炉倾动、大包回转台、焦化设备平煤机和推焦机

、原料卷扬上料、原料车间翻车机转动控制等自动化工业控制场合被广泛应用，国内已有上百家大型企

业用其取代了老式凸轮主令控制器，取得了满意的使用效果和显著的经济效益。该主令在运行中几乎做

到了零故障率，与老式主令相比，若它能为您避免一次故障，那已是物超所值了；最近公司又研制并开

发出了冗余系统，利用两台智能主令控制器，两台同时投入使用（一用一备），如其中一台发生故障立

即报警但不影响另一台投入正常运行，出现故障的一台排除故障后又可投入正常使用。

设备性能 

QHLH(ZNLK)系列智能主令控制器具有运行可靠、保护功能齐全、分辨率高、抗干扰能力强、响应速度

快、调整方便迅速、可在运行中调整、全数字显示、远程通讯等优点。

1.运行可靠：该智能主令由先进、可靠的西门子可编程序控制器与旋转编码器组成，通过旋转编码器产

生的格雷码实现对现场物体位移的检测，然后经译码、运算、分析，以产生不同的控制信号和各种保护

输出。老式主令控制器由凸轮和触点组成，其中触点部分故障较多，调整不便。而该主令设计思想是用

弱电控制强电，用程序逻辑代替机械凸轮的动作，以无触点代替有触点这样就避免了许多机械故障，从

而提高了主令控制器运行的可靠性。

2.保护功能齐全：该主令设有超速保护、减速保护、零速保护和溜车保护。当受控设备失控，超过所设

定的最高速度时、到达减速区间但速度却没有减下来时、没有电机运行信号但受控设备发生移动时、受

控设备接收到运行指令但却按相反方向移动时，该主令都可发出停车信号，防止发生溜车故障及其它意

外事故；当电机正常运转时，卷扬因故障不随动或现场变送单元不工作时，该主令也能发出停车信号进

行保护。



3.分辨率高：该智能主令的分辨率可以达到毫米级，精确度非常高，能够适应需要精确定位和精确限位

控制的场合。

4.抗干扰能力强：由于采用旋转编码器，此种编码器可以把受控设备的位移转化成格雷码送到PLC，受控

设备的某一位置对应一个唯一的码值。即使某一时刻受到干扰但下一时刻就可以把丢失的码找回来，不

会因为干扰而产生累计误差。

5.调整方便迅速：该智能主令的调节无需任何工具，仅需对操作面板进行操作，即可达到调整的目的，

熟练的操作者只需几秒钟即可完成。

6.可在运行中调整：该智能主令可在设备运行状态中进行调整，设备不必停车即可对控制信号的输出位

置通过操作面板进行微调。

7.全数字显示：在受控设备运行期间可方便地从操作面板上观察出其所处的位置。

8.远程通讯：该主令具有远程通讯功能，可以直接和其它控制系统相连接。

技术参数 

1.主控单元技术参数



电源电压允许范围：85-264VAC或20.4-28.8VDC（可选）

输出类型：继电器，干触点，固态-MOSFET（可选）

输出点数：10/18点（可选）

2.现场变送单元技术参数

变速比：1∶1或1∶5（可选）

电源电压：DC12-10%～24V＋15%（由主控单元提供）

设备构成及工作原理 

1.型号规定

2.系统构成

本套设备由主控单元、现场变送单元、连接电缆组成。现场变送单元由机座、传动机构和旋转编码器组

成。现场变送单元安装在现场，与受控设备相连接。通过 编码器和连接电缆将受控设备的位置信号送至

主控单元，主控单元由操作面板、PLC、输出继电器（根据需要）等组成。主控单元安装在现场墙上或

支架上（亦可

安装在控制室或操作室内），通过电缆与现场变送单元相连接，共同组成智能主令控制器。



3.系统的工作原理

当受控设备运动时，受控设备通过现场变送单元的传动机构带动编码器一起旋转，编码器将受控设备的

位移转化成格雷码（其转化精度视现场需要而定）送到可编程 序控制器（PLC）的输入端， PLC将采集

到的格雷码进行译码、累加等数学运算处理，并将受控设备的位移通过操作面板TD200中所显示的“当

前位”间接的表示出来，同时把“当前位” 与TD200中显示的可调的设定参数相比较，在合适的位置发

出相应的控制信号，从而实现受控设备的精确定位；另一方面PLC还对采集到的信号进行分析，判 断受

控设备是否出现超速、零速或溜车等故障，如出现故障立即发出停车信号，可以有效防止恶性事故的发

生。
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