
 

 

技 术 协 议 

买方（甲方）：山西东方资源发展  

卖方（乙方）：山西诚之仲商贸  

双方就东方资源公司 4 号高炉自动化系统工程，本着务实诚恳的

态度，经过友好协商达成如下技术协议，此协议与商务合同文本具有 

同等的法律效力，双方应共同遵守。 

第一部分 系统实现功能要求 

一、 上料系统 

上料系统包含计算机部分（硬件、软件）、PLC   部分（硬件、软件）、 

称重部分和电气控制部分等内容。要求如下： 

1、系统具有操作台手动、槽下料仓单仓自动（半自动）、CRT  手 

动、系统全自动四种工作方式： 

自动工作时可实现按料线上料方式（单料线方式、双料线方式、 

并可随时切换）、无料线方式（即赶料）；按温度方式；按时间方式等。 

单仓自动（半自动）可实现料仓的自动放料、关门去皮、加料到 

定值停止，并具有自动误差补偿功能等，累计误差控制在 20KG   以内。 

手动方式可脱离自动化系 立运行工作。 

2、可任意设置高炉装料系统装料制度并具智能选仓功能，可实现 

同一料车中原料同装、配料、插料等功能。计算机中文菜单画面，可 

十分方便地进行料制的设定，可存常用料制，或新建立即执行（暂缓 

执行）料制，可设置料批标志等等。 

3、料斗秤标定精度≤±0.1%，放料控制精度≤±1%，称量仪表 

 
 



 

 

必须实现方便校秤、空秤校零、放料控制、装放料显示、零点 、 

提前量设定控制、超料、缺料 、模拟量输出、自动补偿等功能。 

除具参数修正设定、数字显示功能外，还必须具标准通讯接口与上料 

计算机系统进行实时数字通讯，与计算机系统交换数据信息。 

4、可编程控制器系统负责系统设备的状态 及设备动作的自 

动化执行，实现与计算机系统的通讯交换数据信息，将设备等状态送 

CPT 进行模拟显示。 

5、计算机实现人机 、生产有关数据及系统设备等状态显示 

各料仓料种及设定重量的选择设定、料制设定及执行情况，各料 

仓重量的实时显示、料线的设定及实时值、均散设备系统的工作方式 

的选择（正常/辅助）等等，并实现生产管理功能。如：料批统计、料 

重统计、上料记录等，将上料系统整个情况同步 CRT  传输给炉长值 

班室，供炉长观察了解生产情况。 

6、料仓料线长度及料车绝对位置数据的检测必须采用性能可靠 

的光电轴角编 配套智能主令控制器实现，并与计算机系统具标准 

通讯口实现数字数据传输，在 CRT  显示料线长度实时数据和双料车 

位置等。 

7、主卷扬调速控制必须采用变频器加制动单元电阻实现，按工艺 

要求应配置一用一备方式，两套变频装置必须通过一只转换开关转换， 

以免转换时影响上料生产。高炉探尺采用变频器力矩控制，实现料面 

功能。布料器采用变频器控制可实现任意角度布料，定点布料。 

8、低压控制柜按功能单元划分，分别制作，采用 GGD  标准柜型 

 
 



 

 

设计制作，弱电柜采用非标设计制作。 

9、重点工艺设备位置，如料坑、炉顶料位等，设工业 监视装 

置，实现对其监视功能，并实现异地同步传输。 

10．根据工艺要求，上料批程序要具备 8 个，即 A,B,C,D,E,F,G,H 

每个批程序要求 15  车，且在每个批程序里实现正装，倒装，同装， 

分装等功能。 

二、高炉本体部分 

高炉本体部分主要实现对高炉本体的相关高炉生产工艺参数的 

控制功能，包括计算机部分（软、硬件）、PLC   模块、信号调理 

器、一次检测仪表等组成。要求如下： 

1、热工 显示功能 

采用计算机显示高炉本体全部有关温度、 、流量等，热工参 

数实现全 CRT  显示，可进行表格列表显示、模拟工艺设备图形显示、 

趋势曲线方式等多显示方式画面的切换。可实现 曲线调用、 

查看数据的变化趋势情况，分析炉况运行情况。 

2、控制功能 

高炉本体部分，可在计算机部分实现 混风）的 PID  自动调 

节和炉顶 的 PID 自动调节控制， 进行 PID 参数的设定，也可实 

现 CRT 手动调节控制混风阀和煤气调压阀组等装置实现 CRT 手动调 

节，在计算机 CRT 画面上显示相关数据的值，如设定值、实际值、阀 

门阀位开度情况等。 

三、热风炉系统 

 
 



 

 

热风炉部分主要实现热风炉的相关生产工艺参数 检测及 

自动换炉功能，包括计算机部分（软、硬件）、PLC   装置、信号调理 

器、一次检测仪表、电控装置等。功能要求： 

1、热工 显示功能 

采用计算机显示热风炉部分有关温度 、流量等。热工参数， 

实现全 CRT  显示，可进行表格列表显示、模拟工艺设备图形显示，历 

史趋势曲线方式等多显方式画面的切换。可实现 曲线调用，查看 

数据的变化趋势情况。 

2、换炉控制功能 

采用计算机及 PLC 装置，实现三座热风炉的烧炉、焖炉、送风的 

三种工作状态的自动转换控制，热风炉的温度要求达到 PID 控制，并 

具备 CRT 手动及后备电动方式，在 CRT 上全方位显示三座热风炉工 

作状态及有关生产工艺参数数值、各阀的开/关情况，可实现助燃风及 

煤气的 CRT 流量调节，控制燃烧过剩系数， 可实现 转换控制形 

式和时间间隔换炉控制形式的选择应用等。 

四、布袋除尘系统 

布袋除尘部分主要实现 12 个箱体、重力除尘和冷却器及旋风除 

尘的相关生产工艺参数 检测及自动反吹功能，包括计算机部分 

（软、硬件）、PLC 装置、信号调理器、一次检测仪表、电控装置等。 

布袋除尘器反吹控制要求 

当荒、净煤气总管压差达到 6KPa  时，进行反吹（同时也可以定 

时反吹） 

 
 



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如

要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/91522213130
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