炼钢部转炉炉后吹氩设备改造方案

目前炼钢部转炉炉后钢包吹氩控制设备为手动调节阀。现场跟踪发现，该套控制系统存在以下严重问题：

1) 无法实现钢包氩气流量、压力精准控制。该现象不仅会造成钢液温降快且会造成钢水二次氧化；

    2）控制钢包氩气流量时存在严重的滞后性。实际生产过程中，岗位工需通过反复调整手动调节阀开口度来保证钢液软吹的效果，不仅影响生产节奏，而且大幅度的缩短了有效软吹时间；

3）炉后软吹效果已成工艺盲区。由于现场无法及时准确采集氩气实际流量，不仅导致工艺设定存在困难而且不利于现场基础质量管理的提升。

     为解决目前钢包吹氩存在的问题，自2017年9月起，相继同国内各大钢包氩气底吹改造厂家进行交流，并现场考察了沙钢电炉厂钢包底吹氩设备使用效果。经多方交流后确定了以下初步改造方案、设备主体清单及改造后需实现的功能，同时根据各厂家的报价初步估算了设备改造后产生的经济效益。

1、初步改造方案：

1） 根据现场车间布局情况，确定新的氩气控制柜安装位置；

2） 根据厂家设计方案，将氩气控制柜（内含质量流量控制器及电气控制元器件）控制管道并入现有氩气管网并将采取系统信号源接入转炉主控室，实现电脑画面实时监控/调节；

3） 经厂家初步估计现场施工安装周期较短（一般安装周期为5-7天），可利用停炉检修期间或生产空挡期完成设备安装。
2、设备需实现主体功能 

1）吹氩机控制方式采用一体式质量流量控制器控制，可保证系统吹氩的精准性及快速性；

2）管道进口处安装有压力传感器，可随时监测气源总压力；

3）每支路均设有自动排气装置，当停止吹氩时，系统会自动将管道余压排除干净，可减少现场操作安全隐患；

4） 每支路吹氩的设定流量和当前流量均采用无极调节（连续调节），消除过程氩气控制中的滞后性；

5） 每支路均设有高压旁吹系统，在透气砖堵塞较为严重/非正常情况下使用，减少炼钢因钢包不透气造成的生产事故；

6） 吹氩控制设备采用工业以太网进行数据通讯

7）利用转炉工艺画面系统进行画面显示控制，具有吹氩时间、累积流量等

显示、报警记录等切换画面，同时画面可显示阀门开关状态，总进气管压力、流量及每支路出口压力、流量，以便现场基础质量管理的提升；

8）设备具有气源压力低、漏气报警、堵塞报警等报警功能及透气砖透气性能显示；

9） 系统具有透气砖的保护功能；

10） 每套设备配备现场操作箱，实现现场控制及显示数据与主控电脑同步；

3、设备主体清单

	设备主体清单

	设备总名称
	涵盖组件名称
	参考品牌

	I3钢包智能吹氩控制设备
	PLC
	西门子产品

	
	触摸屏
	西门子产品[image: image1.png]




	
	低压电器（电源、中间继电器等）
	施耐德、欧姆龙等同类产品[image: image2.png]




	
	接线端子排
	SAK2.5魏德米勒

	
	程序及应用软件
	STEP7 5.5/Wincc 7.3[image: image3.png]




	
	气体过滤器
	德国费斯托（ MS6-LF-1/2-E-R-M-Z）[image: image4.png]




	
	减压阀
	德国费斯托（MS6-LR-1/2-D8-Z）[image: image5.png]
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	压力传感器
	MPM480E22B1C1S,（0～2MPa ）

	
	气体质量流量控制器
	美国布鲁克斯（0-1000NL/min）等同类产品[image: image7.png]




	
	单向阀
	德国费斯托 （B-1/2-H）

	
	电磁阀
	VXH2230-1/2日本SMC


备注：设备总名称为各厂家自定，上表中未包含的组件无品牌/型号指定要求。

