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摘 要 唐钢 号高炉热风炉采用模糊控制
、

全自动烧炉的技术
,

实现人工调节智能化
、

系统控制自动化
,

手动操作

简单化
,

取得了获取高风温
、

节约能源
、

降低劳动强度的效果
。
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唐钢 号高炉有效容积 耐
,

配备 座霍戈

文内燃式热风炉
,

于 年 月投人使用
。

号高

炉热风炉采用计算机控制
,

手动烧炉
,

即参照废气含

氧量显示数值及拱顶温度上升快慢
,

人为给定并修

正空燃比参数
,

来控制烧炉
。

由于煤气用户多
,

煤气

压力波动频繁
,

手动调节很难跟 上压力波动 并且要

根据煤气质量的变化
、

废气含氧量显示数值的变化
、

拱顶温度上升的快慢对空燃比随时进行调整
,

人为

控制明显滞后
,

且操作者之间技术水平存在差距

因此
,

手动烧炉效果非常不理想
。

操作者在室内调

整烧炉
,

同时也要负责设备的点检
、

维护
,

职工的劳

动强度很大
。

可以看出
,

现有的烧炉技术明显跟不

上大型高炉现代化生产的需要
,

实现全自动控制烧

炉势在必行
。

唐钢 号高炉于 年 月 日利用定修机

会安装热风炉全自动控制烧炉系统
,

月 日调试

并试运行
。

在试运行期间
,

对拱顶热电偶全部进行

重新校对
,

对空气
、

煤气流量计进行校对
,

对控制过

程中烟道及拱顶温度的波动过大问题从内部程序上

进行修改
,

对自动
、

手动方式切换后数据寻找
、

参数

调整时间过长进行优化
,

对煤气压力低及波动大且

频繁从模糊控制参数上进行完善和修改
,

同时对存

在的烟道温度控制速度与烧炉时间不匹配
、

转人小

烧时拱顶温度下降幅度大等问题逐一进行解决
。

自

年 月 日正式投人使用至今
,

程序运行比

较稳定
,

燃烧效果
、

使用效果比较理想
,

操作者劳动

强度明显降低
。

模糊控制全自动烧炉技术的优点

模糊控制全自动烧炉技术是从热风炉现场仪表

送出的数据中
,

获取出热风炉的拱顶温度
、

废气温

度
、

煤气流量
、

空气流量
、

煤气及空气的压力等多项

参数
,

经过双路隔离器隔离后
,

一路送回原有控制系

统的 模块
,

另一路送到装有新程序的专家智能

模糊控制数据库中
。

各参数数据经此技术的软件运

算处理后
,

先与上一次烧炉的空燃比等参数对比
,

在
一

内寻找到本次热风炉燃烧的最佳配比值
,

并不断地将现有的空燃比
、

拱顶温度
、

废气温度
、

烧

炉时间等参数送回数据库中
,

由数据库运算后决定

当前在线空燃比是否最佳
、

是否需要修正
,

保证当前

的空燃比随时处于最佳状态
,

从而保证热风炉随时

处于最佳燃烧状态
,

确保热风炉在单位时间内获得

最大的蓄热量
,

达到提高风温
、

节省煤气的效果
。

设

计送 出的风温可提高 巧 一 ℃
,

节省煤气可达
。

采用模糊控制全自动烧炉技术
,

一是在最短的

时间内可寻找出最佳的空燃比 二是自动控制整个

燃烧过程
,

不需人为操作 三是拱顶及烟道温度控制

可达到设定值的 士 ℃ 四是在规定的时间内能将

热风炉烧到最佳状态
。

模糊控制全自动烧炉技术在操作中的还有如下

优点

使用安全
。

保持热风炉原有的安全连锁不

变
,

各阀门动作控制可以继续使用原有的操作程序
。

操作简单
。

只在热风炉的空气燃烧阀
、

煤

气燃烧阀打开后
,

点击
“

自动烧炉
”

键
,

即进人自动

燃烧状态
。

控制便捷
。

当需要控制燃烧速度时
,

只需

点击
“

慢烧
”

或设定空燃比参数即可减慢烧炉速度

或进人小烧状态 正常烧炉时不需此操作
。

转换方便
。

因故需要打到手动
,

只需将转
· ·



表 唐钢 号高炉热风炉拱顶末温
,

℃

方式 号热风炉 号热风炉 号热风炉

曰,
夕一、︺

刀

场场
‘且自且

勺了户少孟月直‘‘‘

八产,只︸

换开关从自动打到手动位置即进人手动燃烧状态
。

使用效果

作业率
。

模糊控制全自动烧炉技术使用安

全
、

简单
、

方便
、

快捷
,

目前运行作业率
。

拱顶燃烧曲线
。

对自动
、

手动烧炉的整个

热风炉拱顶燃烧趋势图进行比较 自动烧炉状态下
,

拱顶温度烧到规定温度使用时间短
,

燃烧的拱顶曲

线平稳
,

波动非常小 而手动控制燃烧时人为调节频

繁
,

拱顶曲线波动大
。

说明手动烧炉时
,

很难找到并

保持最佳的空燃比
,

控制的燃烧温度不均匀
。

煤气用量
。

对自动
、

手动烧炉的煤气用量

进行了比较 见表
。

从表中可以看出
,

自动烧炉

比手动烧炉每天可节省煤气约 左右
。

表 唐钢 号高炉热风炉煤气流皿
,

方式 号热风炉 号热风炉 号热风炉

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

平均差值

注 自动烧炉前
,

对煤气流量复位置零开始重新计算 手动烧炉前
,

对

煤气流量表同样复位置零开始重新计算
。

拱顶末温
。

对送风后的拱顶末温进行比

较
,

自动比手动烧炉送风后的拱顶末温有进一步提

高
,

说明在炉况稳定情况下
,

使用同样的送风温度
,

拱顶末温的增长表明热风炉蓄热量提高了 见表
。

风温
。

提高风温是衡量此项技术的重要指

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

手动

自动

差值

平均差值

标
。

但目前唐钢 号高炉炉况受多种因素的影响
,

风温使用水平控制在 一 ℃之间
,

因此不能

从数值上直观地反映出风温提高的效果
。

劳动强度
。

手动烧炉改为全 自动后
,

极大

地降低了操作者的劳动强度
,

为外部设备的点检
、

维

护创造了条件
。

局限性
。

①此技术适用于目前情况下热风

炉的全自动烧炉
。

一旦拱顶温度或废气温度的控制

参数发生变化
,

或者换炉次数
、

烧炉时间被修改
,

则

现有的程序内部控制参数就要由设计方进行修改
,

否则达不到理想的使用效果
。

②煤气压力低于

时
,

全自动应改为手动烧炉
。

结语

唐钢 号高炉热风炉自动控制烧炉技术的实践

表明
,

大型高炉热风炉实现全 自动智能控制是发展

的方向
,

此技术有一定的推广价值
。
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