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В ажнейшим условием достиже�
ния высоких технико�экономи�
ческих показателей доменной

плавки и выпуска конкурентноспособ�
ной продукции является правильная и
своевременная шихтовка доменной
печи.  Учитывая многофакторное
влияние шихты на технологический
процесс, широкий диапазон химичес�
кого состава сырых материалов из�за
поставки сырья из многих стран (для
выплавки ферромарганца), ввиду де�
фицита и ухудшения отечественного
сырья, нельзя недооценивать важ�
ность оперативного учета количества
и состава загружаемых материалов  в
доменную печь. 

Вот почему автоматизация про�
цесса контроля и учета и создание
единой системы оперативного управ�
ления и стратегического планирова�
ния дозированием компонентов до�
менной шихты является первоочеред�
ной задачей для металлургических
комбинатов страны. 

На типовых доменных печах
объемом 1033 куб.м. при наборе руд�
ной части шихты и ее транспортиров�
ки к подъемнику доменной печи ис�
пользуются вагон�весы. С их по�
мощью осуществляется набор мате�
риалов из бункеров, их взвешивание,
транспортировка к скиповой яме и
выгрузка материа�
лов в скип.

Для набора
материала оператор
останавливает ва�
гон�весы под тем
бункером, из кото�
рого должен быть
набран материал, и
включает механизм
вращения барабан�
ного затвора. Когда
масса насыпанного в
карманы вагон�весов материала дос�
тигает заданной величины, набор
прекращается и вагон�весы переезжа�
ют к следующему бункеру эстакады.
После того как оба кармана заполне�

ны, вагон�весы подаются к скиповой
яме, где материал разгружается в 
скипы.

Во избежание задержки в рабо�
те скипового подъемника продолжи�
тельность цикла вагон�весов должна
быть меньше продолжительности
цикла скипового подъемника по
подъему одной подачи. Большое чис�
ло различных операций вагон�весов
по набору шихты и короткие сроки их
выполнения требуют напряженной
работы оператора. Поэтому не исклю�
чены ошибки и задержки в наборе
материалов, приводящие к расстрой�

ству хода доменной печи.
Высокие требования, предъяв�

ляемые к точности набора материа�
лов и ускорению операций, могут
быть удовлетворены при наличии
достоверной системы контроля и уче�
та загружаемых материалов в печь.

Такая систе�
ма была раз�
работана и
внедрена на�
учно�техни�
ческим цент�
ром ЗАО «Ви�
зави» на ОАО
«Краматорс�
кий метал�
лургический
завод им.
Куйбышева».

Это многоуровневая система, содер�
жащая центральный РС и РС�совмес�
тимые контроллеры. 

В структуре всей системы можно
выделить две основные подсистемы:

автоматизированную систему контро�
ля работы вагон�весов и систему
контроля работы дозаторов кокса,

связанных по радиоканалу. 
В отличие от ранее разработан�

ных систем, номер бункера, с которо�
го происходит загрузка, определяется

исходя из местоположения вагон�ве�
сов и работы их механизмов, а не сис�
темой контроля дискретных датчиков,
устанавливаемых на затворах бункеров.

Ключевым компонентом обеих
подсистем является РС�совместимый
контроллер visiCON производства
«ХОЛИТ Дэйта Системс», Украина.
Использование его в качестве устрой�
ства управления в разработанной сис�
теме обусловлено достаточно высо�
копроизводительным процессорным
ядром 386SX,  40 МГц с ОЗУ 4 или 8
МВ, и возможностью установки элект�
ронного Flash�диска любого размера.
Выбор именно visiCONа был сделан
еще и потому, что контроллер снаб�
жен знакосинтезирующим LCD�инди�
катором,  мембранной клавиатурой и
имеет 16 линий дискретного вво�
да/вывода с гальванической развяз�
кой. Для задач дозирования и локаль�
ного управления этого вполне доста�
точно. Ну а коммуникационные воз�
можности контроллера позволяют
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подключить к нему тензо�
АЦП и интегрировать его
в единую систему управления техно�
логическим процессом. Для этого ис�
пользуются два СОМ�порта, а при не�
обходимости еще и Ethernet 10M,
причем СОМ�порты можно организо�
вать как RS�232 или RS�485, в том
числе и с гальванической развязкой. 

Высокая производительность
контроллера позволила реализовать
достаточно сложный
алгоритм контроля
местоположения ва�
гон�весов в бункер�
ной эстакаде, ис�
пользуя всего лишь
два датчика.  Конт�
роллер осуществляет
опрос датчиков, фор�
мирование управля�
ющих воздействий,
первичную обработ�
ку информации, её
хранение и передачу
на верхний уровень
АСУТП 

Весоизмерительные каналы
построены на основе тензометричес�
ких датчиков усилия фирмы Scaime,
подключенных к специализирован�
ным АЦП i�7016 производства компа�
нии ICP_DAS, Тайвань. Модули i�7016
подключены к управляющему конт�
роллеру по каналу
интерфейса RS�485.

Для согласова�
ния уровней сигна�
лов дискретных дат�
чиков и исполни�
тельных устройств
были разработаны и
изготовлены устрой�
ства сопряжения. 

В подсистеме
контроля работы ва�
гон�весов использо�
ваны индуктивные
датчики движения

(Pepperl+Fuchs) и датчики направле�
ния движения для определения мес�
тоположения вагон�весов, разрабо�
танных в ЗАО «Визави».

В этой же подсистеме потребо�
валось до�
п о л н и т е л ь �
ное устрой�
ство отобра�
жения и вво�
да технологи�
ческих пара�
метров. Для
этого  в сос�
тав подсисте�
мы введен
пульт опера�
тора HMI�

245s, включенный в сеть RS�485. Пе�
редняя панель пульта выполнена ана�
логично контроллеру visiCON.

Подсистема на вагон�весах яв�
ляется мобильной и для связи ее с
подсистемой управления дозаторами
был организован радиоканал � ис�
пользованы модули радиомодемов
SST�900 семейства i�7000. А для связи

двух подсистем с АРМ технолога, рас�
положенным в операторской, приш�
лось организовать еще один канал
RS�485 с гальванической развязкой
на основе двух преобразователей 
i�7520 и i�7520R.

Питание всех компонентов сис�
темы осуществляется от источников

постоянного тока 24 В.
Условия эксплуатации подсис�

тем жесткие � запыленность, вибра�
ция, влажность. Вся аппаратура была
помещена в специальные шкафы со
степенью защиты IP54. 
В мае 2003 г. автоматизированная
система контроля и учета загружае�
мых материалов была сдана в эксплу�
атацию. Внедрение системы осущес�
твлялось в два этапа. На первом этапе
была внедрена автоматизированная
система контроля дозирования кокса
и достигнутый результат ускорил фи�
нансирование работ по второму этапу
� внедрение системы контроля загру�
жаемого сырья вагон�весами. А в це�
лом, выполненные на заводе работы
позволили:

· контролировать вес и тип загру�
жаемых материалов; 

· формировать сообщения для
машиниста вагон�весов;

· контролировать количество заг�
ружаемого кокса;

· управлять работой дозаторов
кокса;

· осуществлять передачу инфор�
мации по загрузке на автоматизиро�
ванное рабочее место технолога до�
менной печи;

· осуществлять визуализацию
данных по загрузке в виде диаграмм,
графиков, таблиц и отчетов за раз�
личные периоды.

Локальная система оперативно�
го учета была интегрирована в комп�
лексную систему автоматизированно�
го управления доменным процессом
производства. И это обеспечило не
только   оперативный контроль и уп�
равление загрузкой и шихтованием
материалов печи, но и повысило на�
дежность единой АСУ ТП доменной
печи.

КОНТАКТЫ : 

т. (062)387�1040, 387�10�52 

e�mail: garyov@vizavi.donetsk.ua 
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