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网络通讯在淬火机控制中的重要作用
*

武宝东

( 内蒙古包钢钢联股份有限公司薄板坯连铸连轧厂，内蒙古 包头 014010)

摘 要:包钢宽厚板淬火钢板是具有较强的竞争力产品，其中淬火机的稳定工作对生产至关重要。良好的网络通
讯是保证淬火机稳定生产的先决条件。文章主要介绍了淬火机控制系统中网络通讯的问题及改良措施。
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Important Ｒole of Network Communication in Control of
Quenching Machine

Wu Bao － dong

( CSP Plant of Inner Mongolia Baotou Steel Union Co．，Ltd．，Baotou 014010，
Inner Mongolia Autonomous Ｒegion，China)

Abstract: The quenched steel plate of wide and thick plate is a product with strong competitiveness． The stable opera-
tion of quenching machine is crucial for production and good network communication is its prerequisite． In this paper，the
problems and improvement measures for network communication in the control system of quenching machine are mainly in-
troduced．
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热处理淬火产品是宽厚板生产线所有产品中附

加值最高的产品，在宽厚板市场中具有较强的竞争

力。生产热处理淬火钢板，用到的最重要设备就是
淬火机，其稳定性的好坏决定着整个热处理生产线

的装备水平及生产性能。而淬火机的控制都是通过
网络进行的，因此淬火机控制系统及网络的稳定性，

对整条生产线来说是至关重要的。

1 原网络结构及存在问题
淬火机控制系统原网络结构是将 16 个控制水

流开度的奥玛阀、16 个检测淬火水流量的 ABB 流
量计及 4 个标定淬火机提升高度的码盘都连接在一

根 Profibus － DP通讯电缆上。
在淬火机前期生产过程中，我们遇到过个别淬

火机奥玛阀信号缺失，或者控制失灵等问题，对淬火

钢板的生产造成了较大的不良影响，经过实际分析

发现是现场控制系统的网络通讯存在问题。
根据淬火机控制系统原网络结构及生产中出现

的问题，我们通过查找原因，做了如下总结:

( 1) 网络负载较多，信号质量差;
( 2 ) 通讯线路较长 ( 接近 200 m ) ，已达到

Profibus － DP通讯电缆传输的极限;
( 3) 通讯传输介质采用电缆而不是光缆，通讯

信号易受干扰;
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( 4) 由于淬火机内水和蒸汽较多( 冬季水汽凝
结而大量结冰) 、环境恶劣，通讯模板和通讯电缆易
损坏而出现网络故障，从而造成淬火钢板不能按正

常生产模式出炉淬火，从而影响淬火钢板质量，严重

时还会造成淬火炉停产。
( 5) 由于施工时网络布线的原因，造成检测元

件( 流量计) 和执行机构( 奥玛阀) 未分离，这样对故

障查找造成一定的难度。
( 6) 综合上述种种原因，淬火机的网络信号质

量较差极易受到干扰，故无法提高网络传输速率达

到 1. 5Mbps，因此对闭环控制的响应和控制精度也
造成了一定的影响。

2 原网络通讯问题分析
淬火机控制系统原网络通讯问题进行分析并寻

求解决办法。
( 1) 根据西门子 EMC( 电磁兼容性) 守则，检查

网络线路的敷设，控制系统及网络设备的屏蔽接地

情况及整个网络线路附近是否存在较大干扰源。
( 2) 根据 Profibus现场总线的相关标准( 德国工

业标准 DIN19245 和欧洲标准 prEN50170) 确认本现
场网络的主从形式，传输速率与传输介质和传输距

离，站点数量等是否符合要求，有无改造的可能和是

否存在更加完美的方案。
( 3) 根据网络测试仪测得的每个站点的信号质

量确认整个网络中的薄弱环节和信号质量的提升空

间。

3 网络通讯进行改良
( 1) 由于淬火机 PLC程序网络负载较多( 共 31

个从站) ，因此会造成网络信号质量下降，此外由于

施工时检测元件和执行机构的网线未分离，对于故

障的查找十分不便。我们对这一问题制定了如下的
方案: 在 PLC系统中增加新的 DP网络模板，再建立
两条主 －从网络，将淬火机网络中奥玛阀的高压段
与低压段电气设备分离，并且将检测元件( 流量计)

和执行机构( 奥玛阀) 分离，同时分别在两段网络上

增加中继器放大通讯信号。
( 2) 针对通讯线路较长、易受干扰且在恶劣环

境下易出故障的问题，我们将线路中最长的几段网

络线路改造成光缆通讯，增加了光电转换设备。由
于光纤具有传输距离长、信号衰减小、不易受干扰等
特点，故改造取得了良好的效果［1］。

( 3) 我们又对软件及网络设置进行了改造，将
原有网络传输速率由 500 kbps提升至 1. 5 Mbps，同
时在程序中也进行了相应的修改，优化了程序，使得

整个控制系统的计算和响应速度有了一定的提升。
通过这些工作，彻底提高了淬火机控制系统网络通

讯的稳定性，对整个淬火机组的稳定运行起到了至

关重要的作用，同时由于控制系统计算和响应速度

的提升，对于生产控制的准确性及生产模型的优化

也有不可忽视的作用［2］。
改造后网络运行测试结果如图 1 所示。

图 1 网络运行测试

4 改良后对生产线的积极作用
( 1) 增加了控制系统的稳定性，减少了事故率。

通过对网络改造后两个月的试运行，淬火机控制系

统未出现一起网络故障，淬火机的稳定运行保证了

淬火钢板的连续生产，保证了产品的质量。
( 2) 提高了控制系统的计算和响应速度，提高

了生产模型的准确性。由于我们将网络传输速率由
500 kbps提升至 1. 5 Mbps，故在淬火钢板生产时各
线流量闭环控制能更快的达到稳定状态，减少了出

炉等待的时间和钢板的待温时间，使得淬火生产能

够准确的按照模型计算数值生产。
( 3) 淬火机及其网络的稳定运行对于模型的优

化也有很好辅助作用。由于改造后大大减少了事故
率，因此基础级和二级都可获得稳定的、准确的生产
数据，这些数据对于模型数据库的优化也有不可忽

视的作用。此外，在此基础上工艺人员得到的这些
生产数据对于其进行新品种开发也有一定的作用。
( 4) 网络通讯改良后对生产效率有了很大的提

高。我们收集了某一时期的生产数据，网络通讯改
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良前的生产数据如图 2 所示，网络通讯改良后的生
产数据如图 3 所示，通过对比得到此项改良后的实

际效果。

图 2 网络通讯改良前生产数据

图 3 网络通讯改良后生产数据

通过计算发现网络通讯改良前生产情况为每块

钢板的平均处理时间间隔为 28. 02 min; 网络通讯改
良后生产情况为每块钢板的平均处理时间间隔为

20. 35 min。通过对比，可以看出网络通讯改良后，
生产效率得到了很大的提高，此次改良起到了很好

的效果，体现了网络通讯稳定的重要作用。

5 结束语
网络通讯是现代制造业企业自动化控制中非常

重要的一部分，网络通讯的稳定才能保证控制程序

的可靠运行，进而保证生产线的稳定。通过对淬火
机控制系统的网络通讯改良工作，我们首次对通讯

线路较长的网络，进行了光缆的改造，延长了网络的

传输距离，减少了信号的衰减，提高了抗干扰能力;

首次利用新建主从网络的方式对负载较重的网络

( 网络站点较多) 进行了分离，使网络信号质量得到

提高，同时我们又对网络速率进行了提升，大大提高

了整个系统的稳定性和响应速度。
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