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辊底式连续退火炉的计算机控制

杨达先 李 颖
(鞍山钢铁公司无缝钢管厂)

摘要 D T Z D科 1 10 智能式四 回路调节器是我国最近推出的一 种新型的智能仪表
,

该调节器配以

IB M一PC / x T 微型计算机组成小型集散系统
.

本文从应用的角度闸述了该集散系统对棍底式连续退火炉的

炉温进行控制的过程
,

并对煤气
、

空气比例双交叉限幅的应用进行了简单的介绍
.
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1 退火炉过程控制的基本概况及内容

辊底式连续退火炉是鞍钢无缝钢管厂冷拔车间在冷拔钢管的生产过程中的主要设备之

一 该炉的温度控制原来都是由人工操作
,

温度控制得很不稳定
,

造成钢管的烧损较大
,

且质量不合格的也较多
.

为了提高产品质量
,

节省能源
,

减少钢管烧损
.

我厂在辊底式连

续退火炉上采用了集散型计算机控制系统
,

进行炉温过程控制
.

该计算机控制系统采用 IB M 一P c / x T 微型计算机作为上位监控管理机
,

重庆工业 自

动化仪表研究所研制的 D T Z B 一4 110 型智能式四回路调节器代替常规模拟仪表进行现场调

节控制
,

系统配以国产的记录仪表
、

检测装置
、

变送装置和电动执行部件构成一套控制回

路
.

是一套国产化的集散型微机控制系统
.

该系统应用 了一台 IB M 一PC / X T 微
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图 I 连续炉集散控制系统方框图

C R T : 显示屏幕 K EY: 操作键盘 PT : 打印机

1BM PC / x T : 监控管理机 JC :
数字基带传输机

型计算机
,

两台 D T Z B 一41 10 智能式四 回

路调节器共八个控制回路
,

分别对该炉的

加热段
、

均热段温度进行调节控制(见 图

l)
.

它在辊底式连续退火炉的生产过程中

所承担的任务是 :

(l ) 以最低的燃料消耗产生最大的热

量
,

或在产生一定的热量的条件下所耗的

燃料最少
.

(2 ) 保证合理燃烧
,

即保证煤气和空

气有合理的空一燃比
,

提高退火炉的热效

率
.

(3 ) 根据加热曲线设定相应的炉温
,

供给炉窑相应的热能
,

在负荷变化和干扰因素

影响下维持炉膛温度不变
.

(4 ) 加强生产技术的管理
,

打印的生产报表及现场控制参数可供工程技术人员掌握

生产情况及分析生产事故
.

收稿 日期 : 1 9 9 1一 0 3一 8



辊底式连续退火炉的计算机控制 5 7

2 退火炉的温度生产过程调节控制

该炉以煤气为燃料
,

要求配以合适的风量实现合理燃烧
.

过去的仪表控制系统中
,

在

处理煤气和空气的配比关系上采用一定的配比调节
,

使煤气和空气的流量保持某种不变的

比例进行调节
,
这种调节方式没有考虑到煤气和空气调节回路响应速度不一致

,

孔板的误

差及煤气热值不稳定等变化
.

为了节省能源减少炉内温度的变化
,

本系统采用温度串级
、

空煤气比例双交叉限幅调节控制(见图 2).

双交叉限幅调节较之通常的配比调节
。

有下列几个优点 :

(l) 当系统处于燃烧负荷增加或要求

升温时
,

实现空气先行
,

煤气跟随
.

双方

按规定的幅度逐步上升
,

直至达到要求为

止 ; 反之
,

当系统处于燃烧负荷降低或要

求降温时
,

实现煤气先行
,

空气跟随
,

双

方按规定的幅度逐步下降
.

这样以达到防

止冒黑烟
,

污染环境
.

(2) 系统总是处于动态调节过程
,

保 {
持空气一煤气间的相互跟随关系

,

控制空 一

煤比
.
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图 2 温度申级
、

空煤比例双交叉限幅原理图

(3 ) 系统运行安全可靠
,

当煤气或空气任一调节回路发生故障能自动关闭另一调节

阀
,

具有 自保护作用
.

3 监控管理计算机的功能

我们采用 IB M 一P c / x T 微计算机用作上位监控管理计算机
,

主要功能有 : 存储加热

制度及曲线 ; 以表格或模拟表头的形式显示各种现场参数 ; 操作人员可应用计算机的键盘

设定
,

修改智能调节器的控制参数及 PI D 调节参数 ; 当参数超限时
,

计算机发出报警
,

报警消除后
,

计算机自动打印出报警极限参数值及报警持续时间 ; 操作人员可设定定时打

印或随机打印工艺参数表及原始记录表
.

3. 1 加热曲线

根退工艺要求
,

我们设置了 20 条加热曲线及保温曲线
,

现场操作人员严格根据所加

工的钢管是否中间处理管或成品管的类别及钢种
、

规格选择加热曲线
.

由四回路调节器对

各回路的调节参数进行调节控制
.

如果需要改换钢种
,

则重新选择曲线
,

重新设定
.

加热

曲线也可在屏幕上直接显示出来供操作人员选择
.

3. 2 原始记录的输入及打印

原始记录即对所加工的钢管的钢种
、

规格
、

支数
、

吨数和各种加工后的钢管的加热温

度进行记录打印
.

原始记录的输人由操作人员将原始数据依次送人计算机中存储起来
.

该系统一次最多

允许登录 10 个记录
,

如果记录登记满后
,

计算机将 自
.

动打印出所登录的记录
,

登录的记

录可以随时打印
.

3. 3 C R T 屏幕显示画面

监控管理计算机能显示 4 种控制画面 :
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l) 加热曲线的显示
.

计算机能将 20 条加热曲线以表格形式在屏幕上显示出来 : 便

于操作人员选择加热曲线进行温度设定
.

2) 模拟表头的显示
.

计算机的屏幕能以计量仪表的表头形式显示炉子的加热情况及

其它参数的控制情况
.

3) 全貌画面
.

整个系统所控制的各个参数都以表格形式用数字显示出来
,

画面直

观
、

准确且分辨率高 ;

4) 模拟炉子的工艺状况显示
.

这个画面画出了炉子的外貌
,

且用数字形式在各控制

点的位置直接显示出各控制点的控制参数
.

3. 4 各种参数的修改

监控管理机能够修改各种控制参数
.

4 系统软件

4
.

1 D T Z B 一4 1 1 0 智能式四回路调节器

智能式四回路调节器软件由四部分组成 : 监控程序
、

应用程序
、

功能程序及系统组态

程序
.

监控程序的主要功能是完成系统的初始化预置
,

继而承担人机联系的键盘扫描和显

示操作
,

并开中断
,

随时准备响应硬件来的中断请求
,

当主机出现故障时
,

能做出相应的

处理
.

应用程序是实现对生产过程的采样调节
.

调节器的可编程定时单元每隔 0
‘

5 秒发送一

次定时脉冲
,

进行中断请求
,

主机在中断响应时
,

即由键盘扫描 自动地进人应用程序
.

功能程序由 40
.

余种运算
、

控制子程序组成
.

组态程序则是用户根据智能调节器所承担的生产任务
,

所编制的系统流程图
,

将所需

要的功能程序依次连接在一起所组成的集合
.

均热段煤气流皿
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图 3 温度控制系统组态图

4. 2 IB M 一P C / x T 监控管理计算机软件

监控管理计算机的主程序采用的是 : B A sI C 语言编写的
,

部分功能块采用了汇编语

言作为子程序
,

由主程序调用
,

这样即发挥了 BA SIC 丰富的运算
、

作图
、

制表功能
,

同
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时又利用了汇编语言运算速度快的特点
.

图 4 为程序中的中断服务程序框图
.
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图 4 中断服务程序

5 运行效果

该微机控制系统自 1 9 8 8 年 9 月投产运行以来工作正常
,

且由于控制精度高
,

数据处

理速度快
,

较好地达到了生产工艺要求
,

现已取得了以下几个方面的效果
.

1) 提高了加热质量
,

温度控制误差在 士 1 0
“

C 以内
.

2) 减少钢管烧损
,

原烧损在 1
.

5一2 % 左右
,

现在在 1一1
.

2 %左右
,

使得钢材的成材

率相应得到了提高
.

3) 提高了产品质量
.

经计算机控制退火的钢管在质量检查中全部满足质皿要求
.

4) 节约了燃料
.

在使用微机以前该炉煤气耗量在 800 一 900 m 3 / h 之间
,

使用微机后

煤气耗量最多只达到 600 m 3 / h
,

节省煤气
‘

30 %左右
.

5) 提高炉龄延长辊道寿命
.

综观以上各条
,

本系统的经济效益是明显的
,

整套装置投资为 17 万元
,

估计几个月

即可收回投资
,

仅从节能和烧损两方面考虑该系统年经济效益可达 50 万元左右
。 ·


