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攀钢340连轧管生产线 

电控系统解决方案 

攀钢集团成都钢铁有限责任公司 

(攀成钢)是由攀钢集团成都无缝钢管 

有限责任公司和成都钢铁厂于2002年 

联合重组成立的冶金工业企业，具备 

铁1 50万t、钢 1 80万t、钢材1 70万t 

的年生产能力，是目前国内品种规格 

最齐、生产规模最大的无缝钢管生产 

企业之一。产品广泛应用于能源、化 

工 航空、交通运输、机械制造、建 

筑及军工等领域，出口多个国家。 

攀成钢540连轧管生产线是2004 

年经发改委立项的一个双高优项目， 

主要设备由德国西马克米尔sMs MEER 

公司引进，其工艺、电气以及辅机技 

术都具有世界一流水平，是世界上规 

模优势最突出的连轧管生产线，目前 

同样水平的生产线全球只有三条。340 

机组也是当前西I幸】地区冶金行业投资 

规模最大的基建项目，项目投资1 5亿 

元，机组设计产能5O万t无缝钢管，产 

品成材率达00％以上，设备作业率达 

80％以上。机组建成后填补了国内在 

大口径高压锅炉管、石油套管、石油 

管线管和船舶用管等高附加值无缝管 

生产方面的空白 

340连轧管生产线于2005年的1 0 

月29日启动，2006年9月21日穿孔 

机调试一次成功穿出了合格的毛管，9 

月50日1 9点1 5第一根无缝钢管顺利 

通过连轧机，实现了全线热负荷试车 
一 次成功．比预定合同工期提前了一 

天，整个工期提前了一个月。l1月1 8 

El竣工投产，从项目启动到投产历时 

两年 2006年计划生产4O万t，基本 

上迟到50万t的设计能力。 

96 l电喜=i时代2oo6年第3期 

“340工程创造了四个第一，这是目前为止国内口径最大、技术最先进，工期最 

短、调试和热试一次成功的惟一案例。”1月中旬在成都青白江攀成钢厂区，总经理 

助理季柳岷先生对记者说，“关键设备如主轧电动机、变压器和整流变压器等实现国 

产化，这在以前是不可能的。” 

攀钢340连轧管生产线主控制系统采用国际招标方式，选用了ABB的电控系统 

和装置。项目的整个主控系统由ABB中国承担服务和工程开发，从控制系统组件到 

硬件的设计、传感器的选型和ABB设备的制造，从软件的编程到现场传动的调试， 

一 直到现在的优化过程。季柳岷先生说：“ABB的优势比较明显，一是ABB在国内 

钢管行业做过多套系统，有很成熟的工程经验；二是ABB中压传动主传动产品具有 

较强实力，三是340主传动采用交一直一交变频的传动方案最适合用ABB的产品l 

另外还有一些技术经济上的原因等”。 

在高大雄伟的钢结构厂房内，340生产现场井然有序，登上高10 m、长585 m 

的参观平台，运行中带有ABB标志的几台大型传动设备非常醒目。现场高级工程师 

刘占国先生介绍说，340机组生产线各主机的电气主传动系统采用了先进的交流调速 

方式，其传动装置选用ABB公司中压交一直一交变频装置ACS6000系统，单台装置 

容量最高达到9 MVA，中压系列产品总装机容量为36 MVA。该生产线还配置了三 

层网络结构并实现了全现场总线方式的控制，系统上层数据通信采用以太网，底层 

控制器之间以及控制器与传动装置之间的数据通信则采用ABB专用的高速网。配置 

有CART、QAS、HCCS、PSSD等智能及过程控制系统，热轧区生产线顺序和过程 

控制系统选用了在轧钢生产线上已成熟应用多年的ABB的AC450系列控制器(共配 

置9台)，该系统设工程师站和操作员站1O余个，I／O点总计约4 000点。AC450系 

统实际上是一个多 

CPU，多系统的DCS 

系统，功能很强大， 

也很稳定。PLC本地 

AS100系列I／O模块 

主要是处理现场按 

钮、指示灯，速度不 

是很快。AC450系统 

相当于自动化系统的 
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核 t3，已正常运行，现在主要是做系统的优化。管坯料、热 

轧管、管加工和精整全线还配置由计算机管理，基础自动化 

与过程自动化相结合的物料跟踪系统，以实现全线自动化和 

智能化生产。 

在装备车间有穿孔机、连轧机和定径机三套ABB系统， 

共用了9套PLCt进121了7套ABB直流母线型传动设备，5套 

是400 V低压级的ACS800，两套是3000 V中压级的ACS6000。 

还有国内成套的传动设备，它们都由ABB的PLC来控制l 17 

条AF100 ABB总线控制远程I／O、现场操作台和传动设备。6 

条PROFIBUS总线控制现场所有定位控制的编码器。在控制 

精度要求高，重要的环节都用ABB的产品。穿孔机和轧机两 

条线是体现ABB传动的最先进的一块，ACS6000传动的功率 

模块是IGCG，容量大、控制精度高、响应速度快、谐波分量 

小。这套系统采用水冷方式，设有水冷单元和水泵。设备的 

运行状况、电压、电流、频率、温度等都有显示，方便了现场 

维护。整个系统上位使用Industrial”网络控制系统和ABB的 

服务器。 

在340主轧线旁还有一个预穿线，毛管翻过来以后它先 

穿过去，连芯棒带毛管一起翻到主轧线，这样周期会非常短。 

这个预穿线在国内是第一条，是非常特殊的一条线，能节省 

生产周期，在340控制系统里多加了这一部分。另外，环形炉 

部分任进行来料加热后用穿孔机穿出毛管来，分小车NSL机 

现场，通过芯棒加工成管。轧制的芯棒温度会很高，通过芯 

棒循环来冷却，提高轧制结构}6台ABB的300kw电动机由 

PLC控制同步工作，由于轧制时金属的秒流量很快，限动力 

矩很大，拖动线路齿条带动芯棒运动，就能产生很大的力矩 

并达到控制精度和速度。 

此项目的另一显著特点是国产设备取得了很大的突破。 

按过去惯例，项目的关键设备如主轧电机、变压器和整流变 

』玉器等都要国外进I：1。这次因为投资有限，与国内合作商一 

起在几个关键设备上实现了国产化：一是主轧电机采用东方 

电机厂生产的电机，两台6000 kW的同步大电机，两台2200 

kW轧机，两台2800kW，一台450 kW，2台900kW的大电 

机t二是主传动、中压传动的无谐波变压器国产化。三是在 

精度要求不高的环节，如滚刀和一些旋转臂，用的是国内设 

计组装调试的ABB的产品。由于主轧机对电网谐波冲击较大， 

国家对此限制严格，而项目的国产率非常高，缺少一些应有 

的检测元件，制造质量难以保证。 

如何保证系统的顺利运行，现场工程师说，“在调试期 

间，ABB现场工程技术人员根据已有的经验添加一些必要的 

传感器，使国产化设备符合了ABB控制系统的技术要求，保 

证了热试和调试的IliON进行”。如芯棒循环的停止位，这条线 
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是米尔公司设计，国内制造的，线上设备的国产化率高，相 

互问联锁复杂，如保护不好就会出事故。ABB专家在工艺设 

计的问题上提了很多改动意见，增加了很多的保护措施。另 

外，340要求循环周期比较快，像三角地等必须停到位，ABB 

电气工程师就把抱闸的时间取消，不给电机速度，让它完全 

运转，保证了比较快的旋转速度。 

“ABB工程师与我们合作得非常好，没有语言上的障碍， 

他们在项目调试中起了主导作用，ABB工程师8月到现场，9 

月21日系统就投入运行，这是工程投运时间最短的项目”，现 

场工程师说。该项目实施过程中采用项目管理手段充分调动 

了现场人员的积极性，及时加强沟通并解决问题，提高了快速 

响应能力。由于项目前期设计、设备制造及工程施工的滞后， 

到设备安装时工期已拖后近两个月，但在攀成钢~1：1ABB等单 

位的紧密配合下，在安装调试阶段抢回了时间。 

当然，340电控系统在现场运行过程中也出现了一些问 

题：一是编码器、PROFIBUS总线，全总线系统等和ABB系 

统的网络兼容性的问题。ABB的传动系统优势明显，它的TPC 

控制水平，稳定性和控制的精度都很高，对环境要求也高。 

ACS6000系统是按欧洲标准生产的，对环境的要求很高，而 

国内空气湿度粉尘等各方面的条件都不一样，适应环境的难 

度很大。系统中使用的AC450的技术很成熟，但下一步的备 

件安排和产品换代升级是一个问题。自动化通信方面，对内 

部故障的检测水平要求很高。二是自动化网络的开放性差一 

些，如AC450这套系统用的是ABB专用的PLC，这是一个多 

进程，多CPU的处理系统，速度很快，但开放性不好，局限 

性强。三是低压传动产品集成度过高，给现场运行维护带来 

一 些困难。“ABB在新产品推出时要考虑与上一代产品的兼容 

问题，为客户解决后顾之忧。开放性问题和设备对环境的要 

求问题会给设备的可靠运行带来一些潜在性的影响。希望 

ABB能够针对中国市场对产品进行改善，”现场工程师说。 

ABB有关人士表示将根据客户的特殊要求和产品特殊的应用 

环境，开发适合中国市场需求的产品 EA 
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