
UW500集散控制系统在焦化生产过程中的应用 

1、概述 

  炼焦化学工业是钢铁工业的一个重要部分，焦炭可用作高炉冶炼的燃料，也可用于铸造、有色金属冶

炼、制造水煤气；可用于制造生产合成氨的发生炉煤气，也可用来制造电石，以获得有机合成工业的原料。 

  UW500 集散控制系统是杭州优稳与浙江大学工业自动化国家工程研究中心联合开发，经过不断分析总

结、开发创新、测试改进与考核完善，推出的新一代集散控制系统。具有可靠性高、系统开放、功能强大、

维护简单等众多优点，能够对焦化生产提供高效优质的监控，提高控制的稳定性和协调性，降低产品生产

成品并提高产品质量，提升产品市场竞争力。 

2、工艺简介 

  现代焦炉炉体最上部是炉顶，炉顶之下为相间配置的燃烧室和炭化室，炉体下部有蓄热室和连接蓄热

室与燃烧室的斜道区。在炼焦生产过程中，煤料从煤塔卸到煤车分别送至各碳化室装炉再将一定量的煤气

和适当比例的空气经蓄热室预热后，送至燃烧室混合燃烧，煤在炭化室内由两侧燃烧室经硅砖壁传热进行

单向供热干馏。炭化室内的煤在干馏过程中产生大量的荒煤气，荒煤气通过集气管流往回收作业区进行净

化与重利用。整个结焦周期一般为 18.5h~23h，然后由推焦机把焦炭推出，并用惰性气体进行干熄焦。 

  在焦化生产过程中，焦炭质量、焦炉荒煤气的回收利用效率，是焦化生产的主要经济指标。而影响要

素焦炉炉温、集气管压力、低水份水熄焦/干熄焦等则是生产过程中的重点控制对象，是保证焦化生产平稳

进行的关键因素。 

                                  图 1 焦化工艺流程图 

3、控制策略 

  焦化生产的整体控制方案主要分为： 

1. 顺序控制系统 

  主要包括焦炉换向、备煤、（配煤）筛焦、干熄焦（湿熄焦）等顺序控制系统，用以实现对设备的顺序

启停、顺序控制和联锁保护等功能。 

2. 联锁系统 

  主要包括鼓风机和电捕塔（电捕焦油器）的运行联锁、焦炉三大车或四大车（部分焦炉有除尘车）联锁

及鼓风机\油泵和电捕塔(电捕焦油器)的运行连锁等。 
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3.车联锁 

 通过在推焦车、拦焦车和熄焦车上设置的炉号识别装置、数据采集装置、无线数据传输装置等，进行各

车辆位置识别和工作状态的自动采集，通过数据处理和数据双向传送，完成车辆间的信息传递和交换，实

现推焦车、拦焦车、熄焦车联锁和操作管理功能。 

鼓风机联锁 

  焦炉荒煤气系统主要的控制设备为鼓风机，离心鼓风机的喘振控制通过煤气小循环手动阀控制（一般

不引入系统），煤气总管吸力通过煤气大循环或鼓风机调速控制实现；控制对象主要是∏形管后蝶阀，机

前蝶阀，风机变频器或液力偶合器。控制系统主要实现监控和风机系统的联锁和联锁记录。 

        

图 2 鼓风机联锁图 

4.油泵联锁 

油压低时，自动启动油泵联锁保护。 

5.电捕箱联锁 

        

 图 3 电捕箱联锁图 

3.模拟量控制系统 

  主要包括集气管压力控制系统、焦炉加热系统（包含分烟道压力控制、主煤气流量控制等）、气液分

离器液位控制等。 

集气管压力控制 

  焦炉集气管压力控制是焦炉控制的关键之一。采用先进控制手段，对焦炉焦气管压力进行长期稳定控制，

对于改善环境、提高煤气回收量和质量以及焦炉辅助产品产量和质量，具有重要的意义。 

分烟道压力控制 

  分烟道压力控制的目的是保证烟道的吸力稳定，达到合理的空气过剩系数，从而减少热损失，提高热

效率。根据分烟道压力变化自动调节烟道翻板的开度，稳定分烟道压力。燃烧控制系统采用以加热煤气量

作为前馈参数调节烟道吸力的方案，考虑到废气含氧量受诸多方面因素影响。 

主煤气流量控制 

  加热系统控制采用前馈控制结合焦炉炉温自动管理算法修正的方案，即将影响焦炉加热的主要因素如

加热煤气特性、配合煤的特性和焦炉操作等纳入流量控制模块。加热控制采用前-反馈相结合的方式，根据

实测的火道温度反馈调节加热煤气流量；根据煤气流量的变化前馈调节分烟道吸力的大小。 

  由于火道温度的多模式模糊控制单元中包含了影响焦炉加热稳定的主要参数，以此为基础的控制模式能

正确反映焦炉加热需求，具有很强的实用性，而且该模式还能够对焦炉操作的状态做出积极反应，使调火

和操作管理相结合。 
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  另外，对整个生产过程特别是点火阶段，我们充分利用 DCS 信息共享、历史数据查询及简便的自定义

控制算法编制等优势，根据现场具体的工艺情况编制了控制程序。不但提高了控制水平，使产品质量得到

稳定和增强。 

4、控制工程 

  焦炉集气管压力系统作为一种强耦合、强干扰、严重非线性的控制对象，一直是焦化生产的控制难点，

通过多年的经验积累和转向的技术攻关，浙大优稳已经开发了具有特色的焦炉集气管压力控制解决方案，

既有效提高了集气管压力调节精度，有保证了系统的安全可靠运行。 

 

 图 4 系统结构图 
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 图 5 集气管 

5、小结 

    UW500 集散控制系统——冗余设计方面采用双重化冗余，零切换时间，保证连续控制性；系统内

置输入输出表决、自检和故障报告机制，无需用户编程，只要组态配置即可自动实现冗余设计。高可靠 I/O

模块：点点隔离、点点配电、在线点点更换。UW500 集散控制系统集可靠性高、维护方便、配置灵活、功

能强大等优点。 

    焦化生产在使用了 UW500 集散控制系统之后，能够明显改善工人的工作强度，生产自动化水平得

以实现，利用 DCS 强大集散控制能力，对现场仪表进行协调运行。产量和质量得到明显提升，DCS 特有的

联锁控制也提高了焦化生产安全性，UW500 集散控制系统的稳定性也使得生产过程安全可靠。 

 

http://www.uwntek.com/uploads/120522/16_094341_1.png

