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西门子 PCS7 V6.0 在安钢成功应用             

项目介绍 

本项目为河南安阳钢铁股份有限公司第

二轧钢厂新建 3#加热炉仪控系统。加热炉为蓄

热推钢式，主燃料为高焦混合煤气，发热值为

1800×4.186KJ/Nm3。炉子用于钢坯轧制前加

热，最高的钢坯温度为 1200℃。炉子加热能力

100t/h（最大 120t/h）。燃烧方式为双蓄热，

炉子的有效长度 30000mm，内宽 5800 mm。 

在竞标后，冗余的 PCS7 被中标。当时 PCS7 V6.0 刚推出，经过认真讨论后，决定从 V5.0

改为 V6.0。经过 4个月的设计、制造、编程、调试，系统已于 2003 年 8 月投入使用，2003 年 9

月验收，生产至今运行可靠。 

控制系统构成 

这个加热炉通过 90 个三通换向阀分布在一加热段、二加热段、上均热段、下均热段四段的

两边实现一边燃烧另一边利用废气加热蜂窝状蓄热体，采用不同的换向方式（定时、温控）实现

双蓄热燃烧。双蓄热燃烧新工艺节能效果显著，加热温度高、升温快、污染小。但是炉压可能波

动大，对仪表控制要求高。因此，一要高可靠，保证加热炉长期稳定地工作；二要控制速度快，

要能满足 90 个换向阀不同的换向方式、四段的改进型双交叉燃烧控制空气流量煤气流量、煤气

总管空气总管压力和炉压的控制。此外，汽包的水位和压力控制对安全非常重要，并且要求中文

文字、语音、光报警。 

我们选用了冗余的 PCS7，一个冗余的 AS414H 控制站，冗余电源，冗余 100Mbit/s 工业以太

网，两个操作员站互为冗余，一个工程师站。PCS7 V6.0 的数据归档的功能和系统的冗余性，取

消了所有的盘装显示和操作仪表。归档的数据保持三年。 
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项目中的难点及实现 

• 英文版 PCS7 系统实现中文的人机界面 

由于 PCS7 V6.0 当时只有英文版，在英文版 W2K 操作系统外挂中文之星，系统不稳定。 我

们使用多语种的 W2K，在英文环境下组态大部分工作，在中文下组态画面，并在中文下运行系统。 

• 双交叉串级 PID 控制 

考虑到本双蓄热加热炉的特点，对双交叉串级 PID 控制作了改进工作，特别是手动/自动、

内部/串级的无扰动切换，断偶处理，数字滤波。 

• 语音报警 

对重要的报警除了已作的文字、画面、灯光提示外，还作了语音报警。在这个工程中对汽包

东水位上超限、下超限、西水位上超限、下超限、煤气总管压力低、空气总管压力低、压缩空气

压力低、煤气快切阀关阀 8个对生产安全极为重要的报警作了语音报警。现场操作人员对此非常
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满意，尤其是夜班操作人员。 

• 换向方式采用分段分时换向，减小换向对炉压的影响 

应用体会 

从投产至今运行良好，系统可靠、功能强大，用户评价很好。PCS7 V6.0 之所以在本项目中

得到了非常成功的应用，是在于它的系统成本比其它同类产品低，并且它的硬件多数是 S7-400

和 ET200M，也使得它的备件成本很低并易于采购，从而更易获得中标。它突出的易用性大大降

低了它的工程成本，本项目我公司只用了一名工程师便做完了工程，因此它一定会受到工程公司

和系统集成商的欢迎。此外，系统运行了 2个月，一直可靠工作，说明系统的稳定性和质量，故

而它也一定会受到最终用户的欢迎。 
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