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牌持有因子决定)的传输。节点传送信息完毕后，

将把令牌传向下一个设备。允许使用的节点地址

为O至31。网络中至少有一个发送设备(例如Mi．

cm【衅血1200或者是sL．c5／02或更高级的处理

器)。

ⅦcmL晒x 1200可编程序控制器支持DH485

网络。

3．2斑m5网络的组态
A．B公司提供了专门的网络连接软件Rshnx。

先将软件装入PC机，打开软件，按给出的组态项

目，如选择通信接玎、网络类型等进行设置。再设

定3台AIc+的地址，其中变频柜中的AIc+的地

址为1，操作台的为2，操作箱的为3，启动commu．

Ilication命令，以Pc机为工作站的D}螨5网络即
可连通。网络一旦建立，Pc机可以撤消，控制器

可自动连网。

3．3系统组态与编程

变频器的硬件组态及软件组态，参考文献[2]

已有详细介绍。Micm【础1200可编程序控制器
的用户程序是用梯形图表示的。其关键是编制3

台PI￡之间的信息交换程序。因此要充分理解A．

B公司提供的通信指令MSG的含义及用法。MsG

指令是一条输出指令，可以使控制器与其他设备

通信。与其他设备的关系可以是对等通信或主从

通信。每个应用程序的通信类型决定于程序组态

的要求。当把MsG指令放人梯形图后，确定是读

信息还是写信息，然后指定目标设备和MsG指令

的控制块。

3台Micml画x1200控制器之间的信号传递，靠

反复调用MSG控制块实现。

4运行效果
改造后的渣浆泵流量控制系统于2002年lo

月投入运行。由于采用了调节渣浆泵转速来控制

流量及引入r先进的二自由度Pm控制策略，系

统的控制范围得到扩大，控制精度得到提高。现

将改造前后渣浆泵电动机的运行参数列于表l

袭1改造前后渣浆泵电动机的运行参数

从表t可以算出，改造后渣浆泵电动机消耗

的功率是改造前的30％，采用变频调速后，节能的

效果十分明显。
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首钢焦化厂干熄焦自动化系统

唐晓军

(首钢高新技术有限公司自动化设计院，北京100041)

【摘要]简单介绍了千熄焦的工艺流程，干熄焦技术的优点．着重介绍了首钢焦化厂干熄焦自动化系统，包括

干熄焦生产能力．检测点数量、形式，现场仪表的选型和自动化系统的配置，井对一些重要控制回路的控制功能

进行Lr说明。

【关键谒】干熄焦{自动控制；n系统

[中圈分类号]1咒73[文献标识码】B[文章编号】1000-7059(2003)06_0064扔

。前言
干法熄焦是目前国外广泛应用的一项节能技

术，其英文名称为coke Dry QLl。ch吨，简称a)Q。

干熄焦工艺主要有3个优点：避免湿法熄焦对环

境的污染，减少粉尘和c魄向大气的排放；提高焦

炭的强度，降低高炉的焦比；回收红焦的显热，产

【收稿日期]2003舭14；[修改稿收到日期]2003．06-20 、

[作者简介]唐晓军(1977．)，男。湖北利川人，助理工程师，主要从事自动化系统的设计和调试工作。
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一经验交流生蒸汽发电。首钢l。焦炉干熄焦设施的主要设 体，在干熄炉中与炽热的红焦进行热交换，从而冷

备红焦处理能力为65讹，配备蒸汽产量为35 t／h 却红焦。1 000一10500c的炽热红焦由炉顶装料装
(3．9 MPa，450℃)的余热锅炉。外围公辅设施有 置装入干熄炉中，利用惰性气体自下而上，红焦自

除盐水站、环境除尘、运焦设备等，全部由国内配 上而下的逆向运动，使焦炭逐渐冷却到200℃左

套。该项目于1999年6月16日开工，2001年3月 右。同时惰性气体被加热到800℃左右，从干熄炉

20日正式交付生产。投产后一直稳定运行，取得 的斜道区排出。排出的热惰性气体经过一次除坐

了很好的经济效益和社会效益。 器后进人余热锅炉。在余热锅炉内，将水加热产

2002年10月lo日开始新建3’焦炉干熄焦及 生450℃左右的蒸汽，同时热惰性气体被冷却到

发电设施和对原有l。焦炉干熄焦设施的电气和 150℃左右；经过二次除尘后，低温惰性气体由循

自动化系统进行改造。3。焦炉干熄焦设施的规模 环风机重新送人千熄炉内循环使用。余热锅炉产

与原l+焦炉干熄焦完全相同，所有公辅设施共 生的蒸汽可以进入管网，也可以送到汽轮机发电。

用。 根据工艺要求，余热锅炉可以分为中压(3．9 MPa)

1干熄焦工艺流程 和高压(10MPa)2种，高压锅炉和汽轮机的工作效

干法熄焦是利用惰性气体(氮气)作为循环气 率高，但投资相对也高。系统工艺流程如图1。

环境豫尘设鲁及集尘管道

图l干熄焦工艺流程

2控制系统结构
原1 8焦炉干熄焦的自控系统为较为落后的

日本横河衅L系统，在于熄焦技术改造工程中采
用日本安川的cP-317 EI系统，取代原有的“xL系

统，以控制1’、3 4焦炉干熄焦的电气和自动化设

备，系统配置如图2所示。

：．．．!：巷蔓_下璺焦-⋯：：．⋯譬费丝r擤謦
围2控制系统结构框圈
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安川cP_317 EI系统是将电气和仪表很好的

结合在一起的电气仪表一体化的系统。在}眦I的

画面中既可以完成仪表的监视和控制也可以实现

电气设备运行状态的监视和联锁控制，如电机的

启动和停止等。是一套可靠性高、功能强大的控

制系统。

本系统配置中，通信系统采用日本安川cP-

215网络。4个HMI均可显示1+和3+干熄焦的画

面，数据通信量较大，为防止数据堵塞，采用了2

层cP-215网络。舢上有电气仪表监控、报警、历
史趋势、锅炉安全联锁和报警监视等画面。其中

l+焦炉干熄焦电气PM为原有设备，所以在l+焦

炉干熄焦控制中将电气和仪表PLc分别设置，在

3。焦炉干熄焦中为EI一体化设置。
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经验交流
3主要测控内容
在所有的现场检测设备中，因为干熄炉炉顶

高料位检测用静电容料位计1支(耐温l 200℃)

1Dc中间仓料位检测用静电容料位计2支(耐温

950℃)需要耐高温、耐磨损，因此引进日本FEL

LDw公司为干熄焦工程专门开发的产品。

(1)预存室压力调节

在装入焦炭时，为防止从装人口喷出气体及

吸人大气，要测定预存室内的压力，并以压力调节

阀(放散阀)进行控制。另外，当循环风机停止时，

压力调节阀的控制方式应该置于手动，并强制输

出为O，使调节阀关闭。

(2)干熄炉料位控制

干熄炉内料位是通过排料皮带秤的信号反算

出来的，其演算公式为

取=职一l+△形。一△Ⅳ舢l±口

式中，矾为干熄炉内焦炭重量，l；耽一1为上次装

料前干熄炉内焦炭重量，t；△矾。为每次装料重量，

t；△形m止为焦炭排出量；口为焦炭重量补偿值。

另外，为了减少焦炭重量运算误差设置了7

射线料位计，每次料面降低到7射线料位计的检

测位置，我们就可以认为干熄炉内的焦炭重量为

一个固定值。并按此值对焦炭重量运算值复位，

为防止预存室的焦炭溢出，还在于熄炉炉顶设置

了}Ⅱ{料位检测的静电容料位计。

(3)汽包液位调节

汽包液位采用3冲量控制，即由汽包液位、主

蒸汽流量和锅炉给水流量参与控制。但在锅炉启

动时，由于主蒸汽流量和锅炉给水流量都在可检

测的范围以外，不太稳定，所以仍采用汽包液位的

单冲量控制。

其它调节回路主要有：循环燃气成分控制、除

盐水罐液位调节、除氧器给水预热器温度调节、除

氧器液位调节、除氧器压力调节、锅炉给水流量调

节、主蒸汽温度调节、主蒸汽压力调节、主蒸汽放

散控制，均为常规的PⅢ调节。

4结束语

干熄焦技术在首钢已应用2年多，在环保和

节能方面为首钢的建设做出了很大的贡献，带来

了很高的经济效益。正在建设中的于熄焦技术改

造项目在原来的基础上进行了控制系统改进，用

先进的cP_317Ⅱ系统替代了原来的IⅨL系统，预

计在2003年底投产运行以后，将会取得更大的经

济效益和社会效益。 [鳊辑：徐i生]

热值分析仪在加热炉燃烧控制系统中的应用

王 津平

(太原钢铁(集团)有限公司热连轧厂，山西太原030003)

[摘要】介绍太钢热连轧厂煤气热值系统的组成、工作原理及系统特点。系统运行良好，性能稳定，特别是可

以利用热值参数参与空燃比控制，调节各段温度，使加热质量明显改善。

[关■调]热值仪；煤气预处理；燃烧控制

【中舶分类号]TH83l；1G3町[文献标识码]B[文章编号]1000_7059(2003)06_0噼03

0引言

太钢热连轧厂是生产普碳钢、不锈钢、硅钢等

特殊钢卷板的一个现代化轧钢厂，产量高，规模

大，工艺复杂。作为龙头的板坯加热炉，不仅要求

其加热的板坯质量高，而且能耗要少。加热炉的

燃烧控制中，燃料热值是非常重要的参数，热值

(发热量)大小直接影响加热质量的好坏。太钢热

连轧加热炉燃料是高炉煤气、焦炉煤气、发生炉煤

气的混合煤气，其热值波动很大，给加热炉燃烧控

制带来了很大困难，直接影响板坯加热质量，而且

煤气能源消耗居高不下。为了合理地指导加热操

作工正确烧钢，控制煤气和空气的比例，降低能

[收稿日期]2003．05．29

[作者简介]王津平(1968一)．女，山东蓬莱人，工程师，硕士，主要从事自动控制和计算机模型开发工作。
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