LF炉电极调节器系统改造招标的技术资料
目前，炼钢现有120T精炼炉3座，控制系统为西安鹏远配套提供，采用西门子400系列PLC控制，因该套控制系统控制原理简易，造成精炼炉埋弧不稳定，升温效率低下。

现阶段实际运行参数见下表：

时间：2月28日-3月13日

测算条件：

1.进站化渣完毕；

2.纯送电10min以内；

3.送电期间不加任何辅料和合金；

4.两次测温期间没有大幅度氩气搅拌以及长时间吹氩等待；

测试结果：

经过长期跟踪，每吨钢水升温1℃需要0.519kwh电，详细数据见下表。

附件：升温耗电表

	炉号
	钢种
	记录人
	档位
	电流
	用电量
	折算时间min
	起始温度
	升温度数
	耗电速度
kwh/min
	升温

速率

℃/min
	用电量

kwh/℃
	钢水量
	耗电速率

kwh/℃·t

	0B1784
	q195
	***
	8
	30000
	847
	3
	1595
	11
	282 
	3.7 
	77 
	128 
	0.60 

	0B1785
	Q195
	***
	7
	30000
	983
	4
	1592
	15
	246 
	3.8 
	66 
	127 
	0.52 

	0B1766
	SWRCH35K
	***
	7
	30000
	3323
	13
	1510
	55
	256 
	4.2 
	60 
	125 
	0.48 

	0B1948
	HRB400
	***
	7
	30000
	817
	3.5
	1545
	15
	233 
	4.3 
	54 
	136 
	0.40 

	0B1951
	HRB400
	***
	7
	30000
	1600
	6.9 
	1527
	31
	233 
	4.5 
	52 
	138 
	0.37 

	0B1952
	HRB400
	***
	7
	30000
	1200
	4.8 
	1540
	18
	249 
	3.7 
	67 
	137 
	0.49 

	0B1954
	HRB400
	***
	7
	30000
	730
	3
	1548
	11
	243 
	3.7 
	66 
	134 
	0.50 

	0B1955
	HRB400
	***
	7
	30000
	476
	2.5
	1555
	7
	190 
	2.8 
	68 
	135 
	0.50 

	0B1956
	HRB400
	***
	7
	30000
	979
	4.2 
	1546
	16
	234 
	3.8 
	61 
	138 
	0.44 

	0B1957
	HRB400
	***
	7
	30000
	809
	2.95
	1552
	13
	274 
	4.4 
	62 
	143 
	0.43 

	0B1958
	HRB400
	***
	6
	34000
	221
	1.5
	1555
	4
	147 
	2.7 
	55 
	121 
	0.46 

	0A1927
	HRB400
	***
	7
	30000
	221
	1.5
	1555
	4
	147 
	2.7 
	55 
	127 
	0.43 

	0B1961
	HRB400
	***
	7
	30000
	216
	1.35
	1556
	4
	160 
	3.0 
	54 
	129 
	0.42 

	0B1965
	HRB400
	***
	7
	30000
	1443
	4.95
	1548
	15
	292 
	3.0 
	96 
	137 
	0.70 

	0A1937
	ML08Al
	***
	8
	30000
	1064
	4.35
	1595
	17
	245 
	3.9 
	63 
	131 
	0.48 

	0A1943
	ML08Al
	***
	8
	30000
	781
	3.1 
	1608
	14
	251 
	4.5 
	56 
	120 
	0.46 

	0A1950
	HRB400
	***
	7
	30000
	2441
	10
	1551
	27
	244 
	2.7 
	90 
	139 
	0.65 

	0B1989
	HRB400
	***
	7
	30000
	651
	2.5
	1560
	8
	260 
	3.2 
	81 
	131 
	0.62 

	0A1986
	HRB400
	***
	7
	30000
	1383
	5.6 
	1550
	23
	246 
	4.1 
	60 
	128 
	0.47 

	0A1989
	HRB400
	***
	7
	30000
	880
	3.5 
	1555
	15
	250 
	4.3 
	59 
	131 
	0.45 

	0A1990
	HRB400
	***
	7
	30000
	988
	4.0 
	1551
	17
	246 
	4.2 
	58 
	128 
	0.45 

	0A1991
	HRB400
	***
	7
	30000
	1269
	5
	1552
	23
	254 
	4.6 
	55 
	140 
	0.40 

	0a2020
	Q195
	***
	8
	30000
	1140
	5
	1606
	17
	228 
	3.4 
	67 
	132 
	0.51 

	0a2023
	Q195
	***
	8
	30000
	991
	4
	1590
	15
	248 
	3.8 
	66 
	128 
	0.52 

	0A2024
	Q195
	***
	8
	30000
	702
	2.8 
	1594
	8
	248 
	2.8 
	88 
	129 
	0.68 

	0A2026
	Q195
	***
	8
	30000
	1570
	6.2 
	1585
	25
	255 
	4.1 
	63 
	126 
	0.50 

	0A2028
	Q195
	***
	8
	28000
	900
	4
	1590
	14
	225 
	3.5 
	64 
	132 
	0.49 

	0A2033
	Q195
	***
	7
	30000
	1441
	5
	1593
	18
	288 
	3.6 
	80 
	120 
	0.67 

	0A2049
	MG500
	***
	7
	30000
	1715
	6
	1584
	23
	286 
	3.8 
	75 
	132 
	0.57 

	0A2032
	Q195
	***
	7
	30000
	1881
	7
	1580
	27
	269 
	3.9 
	70 
	120 
	0.58 

	0A2042
	Q195
	***
	7
	30000
	1205
	5
	1595
	12
	241 
	2.4 
	100 
	119 
	0.85 


系统改造后，因具备当下先进的电炉控制系统模型，高可靠的信号检测系统，高效的升温效率。电弧电流控制平稳，波动范围较原系统大幅降低，冶炼声音有所降低，降低机械冲击，减少变压器冲击，吨钢电耗较改造之前降低4—5%。

系统具体要求如下：

硬件要求：

控制核心元件与原系统PLC一致。

不得采取任何形式的硬件加密狗。

电流采集确保高精度，采用Rogowski线圈测量装置，测量范围: 0~100kA 。
电压采集确保高精度，带有保护电路的电压检测箱，测量范围：0-600V，输出范围：0-100V。
软件要求：

模型应具备以下功能，

个性化的操作点存储/恢复，便于维护

自适应控制参数保证控制高精度

自动启动电极升降控制功能

保护变压器抽头延长使用寿命功能

成熟的防电极折断功能

短电极指示功能
液压系统参数整定功能，如死区补偿等

系统的自动检测功能

功率原图设定工作点

电流分级统计

智能短路响应，可根据用户/电炉的要求进行参数设定 （超过限定值的设定时间立即抬升电极）。
过流反时限保护功能
斜坡控制功能，即减轻液压冲击

