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PARAMETRY TECHNOLOGICZNE
KOMPUTEROWEGO SYSTEMU STEROWANIA
PROCESEM WALCOWANIA

W ostatnich latach obserwuje sie wzrost zainteresowania wyrobami walcowanymi, rownoczesnie
z ilosciowym wzrostem produkcji rosng wymagania odbiorcow. Prawidtowo okreslone parametry
technologiczne pozytywnie wptywajq na komputerowy system sterowania procesem walcowania.
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TECHNOLOGICAL PARAMETERS OF ROLLING PROCESS CONTROL

COMPUTER SYSTEM

In recent years, an interest of rolled products is observed. As a result of increased production
level, requirements of clients are becoming higher. Correctly determined technological parame-
ters, have positive influence on process computer system.
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1. WPROWADZENIE

Komputerowo zintegrowane systemy wytwarzania i zarzadzania sg to systemy, w kto-
rych nastgpuje integracja procesow technologicznych i informatycznych ulegajacych roz-
proszeniu na skutek podziatu pracy. Integracja wystepuje gtdwnie na poziomie procesow in-
formacyjnych i stata si¢ mozliwa dopiero w wyniku zautomatyzowania pewnych funkcji
zwigzanych z przetwarzaniem i przesylaniem informacji [1].

Struktura kompleksowego systemu sterowania obrazuje integracje systemdw plani-
stycznych z systemami automatyki. Jest to podstawowe zatozenie, jakie stawiano przy budo-
wie tak rozleglego systemu. System sterowania walcarkami jest najistotniejszym ogniwem
tej struktury. Realizuje on funkcje rozbudowanego uktadu automatyki. Umozliwia w sposob
automatyczny walcowanie blach grubych i wraz z systemem hydraulicznej nastawy walcow
zezwala na osigganie najwyzszych parametrow jakosciowych blach.

Kompleksowe sterowanie procesem walcowania obejmuje odcinek walcowni od wag
wsadu przed piecami przepychowymi i piecami komorowymi przez rejon piecow, walcarek,
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chtodnig natryskowa, prostownicg i nozyce¢ goraca. Rejon od samotokow za piecami grzew-
czymi do nozycy goracej jest objety automatycznym $ledzeniem pasma [2].
Omawiany system sterowania produkcjg znajduje zastosowanie w [2]:

— duzych przedsigbiorstwach jednozaktadowych,

— przedsigbiorstwach o typie produkcji na indywidualne zamowienie klientow,

— produkcji masowe;j,

— produkcji zleceniowej,

— preferowanej dziedzinie przemystu np. w hutnictwie,

— obstudze zintegrowanego tancucha dostaw.

Rozwoj rynku i wzrastajace wymagania klientow przyczyniajg si¢ do stosowania
wspotczesnych systemow sterowania walcowaniem blach grubych w celu uzyskania przez
producentow [2]:

— wysokiej doktadnosci wykonania (grubo$é, szerokos$¢ i wypuktosé¢ blach);

— wysokiej doktadno$ci masy blach;

— ptaskosci blach;

— wysokich, jednorodnych i powtarzalnych wtasnosci mechanicznych i plastycznych blach;

— niskich kosztow produkeji przez wysokie uzyski oraz wysoka wydajno$é procesu wal-
cowania.

2. STRUKTURA SYSTEMOW WALCOWNI BLACH GRUBYCH (WBG) [2]

System walcowni blach grubych badanej huty sktada si¢ z trzech podstawowych pozio-
mow.

Poziom I — Systemy sterowania:
— zbieranie danych pomiarowych,
— sterowanie sekwencyjne,
— sterowanie pozycyjne i regulacja,
— formowanie trendow dla wszystkich przebiegow,
— sygnalizacja,
— algorytmy sterowania,
— synchronizacja,
— wizualizacja.

Poziom II — Komputer modelowy:
— przyjmowanie danych wejsciowych,
— obliczenia modelowe,
— $ledzenie pasm,
— przyjmowanie instrukcji technologicznych,
— zbieranie wynikdw obrobki pasm w poszczegdlnych weztach,
— sporzadzanie raportow inzynierskich,
— realizacja algorytmow produkcyjnych,
— zarzadzanie uktadami sterowania,
— prezentacja.
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Poziom III — Systemy $ledzenia produkcji:
— archiwizacja danych,
— biblioteki technologii,
— instrukcje technologiczne,
— analizy statystyczne,
— modele teoretyczne,
— prognozy,
— ewidencja zdarzen produkcyjnych,
— planowanie zapotrzebowan materialowych,
— przetwarzanie danych produkcyjnych.

Na poziomie I nast¢puje realizacja i pomiar podstawowych danych. Pomiary te wraz
z informacjami planistycznymi tworza podmiot sterowania. Bez tych danych Zzaden uktad
sterowania (poziom II) nie mégitby funkcjonowac. Na poziomie II realizowane sg nastawy
regulatordw i ustawiane sa odpowiednie bramki logiczne dla sterownikdéw. Poziom III to
zarzadzanie poprzez planowanie zapotrzebowan materialowych. Gromadzone sa dane
o wszystkich zadaniach produkcyjnych. Rolg systemu dla WBG petni system $ledzenia pro-
dukcji i jako$ci. Zakres dziatania tego systemu obejmuje: zagadnienia handlowe, planistycz-
ne, $ledzenie catego cyklu produkcyjnego, zagadnienia jakosciowe 1 rozliczenia
ekonomiczno-kosztowe.

Omawiane poziomy systemu w bardzo wielu obszarach zachodza na siebie. Méwiac
o $ledzeniu procesu walcowania, trzeba uwzgledni¢ szeroki obszar powstawania danych.

3. PARAMETRY TECHNOLOGICZNE
KOMPUTEROWEGO SYSTEMU STEROWANIA
PROCESEM WALCOWANIA [2]

Walcownia blach grubych sktada si¢ z nastgpujacych rejonéw technologicznych:
— sktadowiska wsadu,
— piecéw grzewczych,
— walcarki,
— rejonu przesylania ptyt o grubosci wigkszej niz 40 mm z rusztem odstawczym,
— rejonu obrobki cieplnej,
— rejonu wykanczalni gorace;j,
— wykanczalni zimnej,
— sktadowiska blach i ekspedycja.

Wsadem dla walcowania sg kesiska ptaskie dostarczane z cigglego odlewania stali
(COS) oraz wlewki ptaskie ze stali uspokojonej i nieuspokojonej. Wiekszos¢ kesisk
z COS-u podawana jest do piecOw w stanie goracym w temperaturze okoto 400°C. Rejon
piecow grzewczych obejmuje 5 piecow przepychowych do wygrzewania kesisk i wlewkow
oraz 3 piece komorowe. Po przejSciu materiatu przez wstgpny zbijacz zgorzeliny czesc
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kesisk, szczegdlnie o duzej masie, wstepnie ,,nadpalona” na linii ciagtego odlewania stali,
podlega podziatlowi na dwie cze$ci za pomocg specjalnego urzadzenia do cigcia z przezna-
czeniem do walcowania blach w niskich zakresach grubosci.
Istotnymi czynnikami z punktu widzenia systemu sterowania procesem walcowania sg

wskazniki wynikajace z analizy pracy piecéw przepychowych, uwzgledniajace:

— wypelnienie trzonu poszczegdlnych piecéw wsadem ,,pelnym” i ,,nadpalonym”,

— udziat wsadu nadpalonego we wsadzie z COS,

— tonazowy rozktad dilugosci wsadu.

Piece grzewcze wyposazone zostaty w aparature kontrolno-pomiarowsg i regulacyjng
pracujaca z sygnatami pneumatycznymi i elektrycznymi. System obejmuje pomiary i auto-
matyke opalania piecow paliwem gazowym oraz instrukcje wyparkowego chtodzenia
piecow przepychowych i umozliwia obstudze pieca sterowanie procesem nagrzewania
wsadu.

W sktad aparatury kontrolno-pomiarowej i regulacej pieca grzewczego wchodza:

— szafa pomiarowa z rejestratorami, regulatorami, wskaznikami, stacjami operacyjnymi,
przyciskami, przetagcznikami i sygnalizatorami;

— zespot przetwornikéw pomiarowych pneumatycznych do pomiaru ci$nien i przeply-
wow, przetwornikdw elektrycznych i migdzysystemowych przetwornikow elektropneu-
matycznych do pomiaru temperatury;

— zespot czujnikéw pomiarowych zainstalowanych na instalacjach energetycznych
i w komorze pieca;

— zespot elementow wykonawczych w postaci przepustnic i zaworow regulacyjnych
z sitownikami pneumatycznymi oraz przepustnica szybko odcinajaca doptyw gazu do
pieca z sitownikami pneumatycznymi i zaworem elektropneumatycznym, zabudowa-
nym bezposrednio na rurociggach energetycznych; piece przepychowe podzielone sg na
strefy grzewcze o réznej wydajnosci cieplnej; w kazdej strefie temperatura jest mierzo-
na, regulowana i rejestrowana.

Rejon walcarek stanowia:

— walcarka pionowa do wyrownania krawgdzi bocznych kesisk ptaskich oraz do wyrow-
nania zbieznosci wlewkow,

— walcarka wstgpna kwarto ze zbijaczem zgorzeliny, stuzalca do wstgpnego walcowania
kesisk ptaskich i wlewkdw na blachy i ptyty o grubosci powyzej 40 mm;

— walcarka wykonczajaca kwarto ze zbijaczem zgorzeliny, wyposazona w rolki stojako-
we przed i za walcarka oraz urzadzenie do wymiany walcow.

Rejon obrobki cieplnej pozwala na przeprowadzenie nastgpujgcych operacji obrobki
cieplne;j:
— hartowania,
— ulepszania cieplnego,
— normalizowania.
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W sktad wykanczalni goracej wchodza:
— piec do normalizowania,
— prostownica na goraco,
— chtodnica kroczna.

Rejon zimnej wykanczalni sktada si¢ z:
— dwoch linii cigcia,
— rusztéw kontrolnych,
— urzadzenia do badania blach ultradzwigkami,
— stanowisk do malowania i znakowania blach.

Stosowanie procesOw obrobki termomechanicznej niezbednej w nowoczesnej techno-
logii walcowania jest najbardziej skuteczne, gdy istnieje mozliwo$¢ integracji wszystkich
urzadzen ciggu walcowniczego, poczynajac od pieca grzewczego, a na chtodni konczac.
Procesy te obejmujg zardwno mozliwo$¢ sterowania strukturg austenitu i wydzielen, jak
rowniez strukturg pasma podczas jego nagrzewania, walcowania i chtodzenia.

Mozliwosci osiagania zadanego kompleksu wtasnosci przy jednoczesnym osigganiu
powtarzalno$ci wynikdw w jak najwezszych polach tolerancji mierzonych odchyleniem
standardowym dajg nowoczesne systemy sterowania, wyposazone w matematyczne modele
kontrolujace procesy technologiczne, przy maksymalnym ograniczeniu ingerencji operatora.

4. PODSUMOWANIE

Modernizacja komputerowego systemu sterowania procesem walcowania jest niezbedna
w realizacji zwigkszajacych si¢ wymagan technologii wytwarzania blach i ich asortymentu.
Projektujac komputerowy system sterowania procesem walcowania, poddano analizie
nastgpujace czynniki [1]:
— wzrastajace wymagania klientow,
— strukturg blach grubych na rynku,
— mozliwosci produkcyjne walcowni,
— asortyment wsadowy,
— jako$¢ produkcji,
— proces nagrzewania wsadu,
— ciagg produkcyjny procesu walcowania,
— technologie walcowania.
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