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4.3. AUTOMATYZACIA ZArADUNKU WIELKIEGO PIECA

Budowa wielkich plecow o coraz wigekszej wydajnos$ci wywotata
konieczno$¢ wprowadzenia mechanicznego zatadowywania piecow,
jak réwniez automatyzacji tego zatadunku. Dazno$¢ do komplek-
sowej automatyzacji procesu wielkopiecowego stworzyta potrze-
be przystosowania urzadzen technologicznych, a ws$réd nich urza-
dzen zatadowczych,do wymagan zwigzanych z technika sterowania
automatycznego.

Dla uzyskania duzej wydajnos$ci wielkiego pieca wszystkie
wspoOtpracujgce ze sobg urzadzenia do tadowania materiatow do
pieca powinny dziata¢ w peinej zalezno$ci wzajemnej, bez
przerw, opdznien i omytek. Mozna to osiggnaé¢ jedynie przez cat-
kowitag automatyzacje wszystkich mechanizméw, lecz z pewng ela-
stycznos$cig sterowania nimi, umozliwiajgcg zmiany kolejnosci
dziatania urzadzen oraz zatrzymanie zatadunku w razie uszko-
dzeAn mechanizméw lub zaburzeA w pracy.

Praca niniejsza ma na celu unowocze$nienie istniejgoy-h
rozwigzan uktadéw sterujgcych zatadunkiem wielkiego pieca.

Materiatami wsadowymi wielkich piecow, wyjsciowymi dc wy-
topu suréwki, sg aglomerat, rudy zelaza, topniki oraz koks
jako reduktor i paliwo. Kolejno$¢ i sposob pracy elementéow
urzgdzenia zatadowczego sg ustalone przez zatozenia techno-
logiczne. Przy wprowadzeniu automatyzacji dozowania wszyst-
cich sktadnikéw wsadu zachowano w pracy istniejgcg idee ukta-
dow sterowniczyeh i mozliwo$¢ recznego nastawiania programu.
'V programie zadawane moga byo zaréwno rodzaj" materiatow wsado-
wych, jak réwniez ich ilo$s¢. Nastawianie ilo$ci danego mate-
riatu odbywa sie przez zadawanie ciezaru bezposrednio w ukta-
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dzie wagi odmierzajgcej ilo$s¢ danego tworzywa. Catos$¢ uktadow
logicznyoh urzadzenia sterowniczego zaprojektowano w oparciu
o teohnike bezstykowg, pozostawiajgc po pewnej modyfikacji
istniejagce w dotychczasowych rozwigzaniach stykowe uktady ste-
rowania napedéw elektryoznyoh.

W praoy wykorzystano unowocze$nienia konstrukcyjne i tech-
nologiczne. Materiatly wsadowe gromadzona sg w zasobnikach
ustawionych w linii réwnolegtej do wielkich piecow, a do trans-
portu sktadnikéw wsadu do jamy skipowej zastosowano przenos$nik
taSmowy. Nowoczesne wielkie piece pracujg przy podwyzszonym
cisnieniu dmuchu. Wymaga to dodatkowyoh urzadzen i zmian w kon-
strukcji aparatu zasypowego. Wniniejszej praoy uwzglednia sie
urzadzenie zasypowe wedtug konstrukcji prof.E.{fezanka.w takiej
konstrukcji zainstalowany jest nad matym stozkiem lej obrotowy
rozsypujacy wsad rownomiernie na stozku. Urzadzenie to umozli-
wia uproszczenie automatyki zasypu przez wyeliminowanie tzw.
nastawnika obrotu Kata. Istnieje przy tym mozliwo$¢ praoy po-
zycyjnej rozdzielacza, tzn. zsypywanie wsadu przy unierucho-
mionym leju obrotowym. Wyrdwnywanie olénienia w przestrzeni
miedzystozkowej wykonuje aatomatycznie sterowany zawor. Za-
miast sond mechanioznych do pomiaru poziomu wsadu, posiadajg??
cyoh szereg wad, wprowadza sie izotopowy wskaznik poziomu.
Schemat technologiczny zmodernizowanego urzadzenia zatadow-
czego wielkiego pleoa przedstawiono na rys. 1. Schemat ten
obejmuje:

a) nastawnik programu i uktad logiczny,

b) urzadzenie namiarujgoe: zasobniki, podajniki wibraoyjne,
sita, wagi zbiornikowe i uktady poréwnujgce ciezary oraz
przenos$nik tasmowy,

0) wyciagg skipowy,

d) urzgdzenia gardzielowe: rozdzielaoz, zawory wyréwnawcze,
stozki 1 sondy izotopowe.

Wycigg skipowy skiada sie z dwdch skipoéw, lewego i prawe-
go. Kazdy z tyoh skipéw posiada osobne urzgdzenia tadujgoe.

Projekt syntezy logicznego uktadu sterowania zatadunkiem
wielkiego pieca musi przebiegaé¢ pe,wnymi etapami. Etapem pierw-
szym jest opracowanie na podstawie zatozern technologicznych
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olraz optymalnych warunkéw skréoenia czasu zatadunku 1 zwie-
kszenia jego wydajno$ci wykresu ozasowego pracy urzadzen zata-
dowozyoh, rys. 2.Na osi rzednych tego wykresu zaznaczono me-
chanizmy zatadunkowe, a na osi odoietych oza3. L,tnie pionowe
wraz ze strzatkami wskazujg ohwile zadziatania i kierunek prze-
ptywu sygnatu powodujgcego rozpoozeole praoy poszczeg6lnych
urzadzen. Nastepnym etapem jest opracowanie, na podstawie te-
go wykresu, ozynnosoiowego sohematu blokowego uktadu sterowa-
nia, rys. 3. Programowanie zatadunku dotyczy ustalenia jakos-
ciowego i iloSciowego sktadu nabojow, kolejnos$ci ioh tadowania
do pieca oraz sposobu opuszczania tadunkow do pieoa przez od-
powiednig prace stozkdw. Programowaniu podlega takze utrzymy-
wanie w pleou odpowiedniego poziomu wsadu.

Synteza uktadu logicznego bedzie przebiegad kolejno wedtug
elementéw schematu blokowego uktadu.

Zazwyczaj wymaga sie by urzgdzenia programujgce pozwalaty
na przygotowanie dwoch i wiecej réoznych programoéw zatadunku
pieoa oraz by wyb6r tych programdw przebiegat rowniez wedtug
okre$lonego, nastawialnego programu, obejmujgcego okoto 30 na-
bojow. Do wykonania oraz kontroli przebiegu programu stuzy tzw.
gtowny nastawnik programu, bedacy centralnym elementem w ukta-
dzie automatyki zasypu. Podstawowymi oze$oiami nastawnika
programu sa: kontroler podan i kontroler oykli. Po przejsciu
kontrolera podan przez wszystkie jego pozyoje rozpoczyna sie
realizacja nastepnego programu, aktualnie wybranego przez
urzgdzenie programujgoe kolejno$d podan. Zalete takiego urzg-
dzenia stanowi tatwo$6 zmiany programu przez operatora nawet
bezposrednio przed realizacjg danego programu. Jego wada po-
lega na tym, ze ze wzrostem ilosol programowyoh nabojow wzra-
sta proporcjonalnie ilos6 tacznikow, a oo za tym idzie gabaryt
tablicy programowej.

Obydwa urzgdzenia kontrolujgoe zbudowane sg podobnie, w o-
paroiu o teohnike projektowania licznikéw. W konkretnym rozwig-
zaniu omoéwiony zostat gtowny nastawnik programu realizujgcy w
ramach cyklu 32 rézne podania. Kontroler podan pozwala na za-
tadunek 12 skipéw wedtug programu | lub 1l. Jako kontroler po-
dan zastosowano licznik szeregowy zliczajgcy do 12, z tablicg
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deszyfrujgcg na wyjsciu wyrézniajaca 12 pozycji roboczych. Nor

malne warunki eksploatacji wielkiego pieca nie wymagajg jednak

takiej liczby skipéw w jednym cyklu i zwykle pewna liczba po-

tozen licznika jest przepuszczana (tzn. licznik nie zatrzymuje

sie na tych pozycjach). Zadanie kontrolera podan polega na

wykonywaniu nastepujgcych czynnosci:

- okre$lanie liczby skipow z poszczeg6lnymi skitadnikami oraz
kolejnosci ich tadowania w ciggu jednego cyklu,

-nadawanie sygnatu do roztadowania wagi zbiornikowej,

- zapewnianie tadowania dodatkowych skipow, r.ie objetych pro-
gramem,

-umozliwienie przejazdu pustych skipéw (przejazd jatowy),

- oznaczanie momentu podniesienia duzego stozka.

Program zaladowania wielkiego pieca ustala dyzurny techno-
log dla kazdej pozyojl kontrolera podan za pomocg bezstykowych
przyciskow pulpitowych umieszczonych na tablicy programowej.
Skipy dodatkowe taduje sie na zlecenie technologa w razie za-
burzen w biegu procesu wielkopiecowego. W kazdej z pozycji
przepuszczanej kontrolera istnieje mozliwo$s6 wyboru rodzaju
materiatu wysytanego jako dodatkowy skip. Istnieje takze mo-
zliwo$6 zaprogramowania jazdy pustego skipu.

Zmiana pozycji licznika nastepuje po wjezdzie kazdego skipu
na gardziel wielkiego pieca. Dokonuje tego czujnik w postaci
inicjatora drogowego. Zmiane pozycji licznika moze rowniez spo
wodowad sygnat z pozycji przepuszczanej. Poniewaz sygnaty te
dziata$ mogg rownoczesnie, konieczng jest rozbudowa wejscia
pierwszego przerzutnika licznika zliczajgcego do 12. Zmodyfi-
kowang komérke kontrolera podan przedstawia rys. g. Na rysunku
tym oznaczono SG*, SG, - sygnaty z czujnikéw obecnosci skipu
(lewego, prawego) na gardzieli P' - sygnat z pozycji prze-
puszczanej kontrolera. Dziatanie uktadu opisuje wyrazenie lo-
giczne :
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V sktad nastawnika programu wchodzi réwniez tzw. kontroler
cykli. Urzgdzenie to zbudowane jest analogicznie do kontrolera

podan. Jest to licznik zliczajgcy do 32 i wspotpraoujgcy z nim
deszyfrator. Dla kazdej pozycji licznika mozliwy jest reczny
wybor jednego z dwoch programéw. Jest to urzadzenie nadrzedne
wzgledem urzgdzenia kierujgcego programem podan. Po przejsciu
kontrolera podan przez wszystkie 12 pozyoji, kontroler cykli
przejdzie do nastepnego swego potozenia. Schemat logiczny gtow-
nego nastawnika programu, w skitad ktérego wohodzi kontroler
podan i kontroler cykli, przedstawiono na rys. 5.
Namiarowanie wsadu do wielkich piecow obejmuje nastepuja-
ce ozynno$ci: programowanie zatadunku (tzw. zadawanie cieza-
ru), wazenie wsadu oraz czynnos$ci pomocnicze jak przesiewanie
i transport. Dowoz tworzyw na gardziel odbywa sie skipami,
natomiast tworzywa dostarczane sg do skipow z wag zbiorniko-
wych przeno$nikami taSmowymi. Do wazenia zastosowano prostg
elektroniczng wage zbiornikowg, sktadajgog sie z czujnikdw
tensometrycznych, na ktorych oparty jest wazony zbiornik.
Samoczynne namiarowanie w wagach zbiornikowyoh wymaga stoso-
wania podajnikéw doprowadzajacych oraz urzadzen oprbézniaja-
cych. Namiarowanie poszczeg6lnych skiadnikéw wsadu powinno byé
mozliwie doktadne. W przypadku wag zbiornikowych osigga sie
to przez ograniczenie predko$oi dostawy tworzyw do wagi w kon-
cowym etapie odmierzania ciezaru. Do tego celu stosuje sie
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specjalny uktad logiczny, ktory w odpowiednim momencie wysyta
sygnat na ograniczenie predko$ci praoy podajnikéw. Wszystkie
wagi sg zawsze peine i oczekujg na sygnat oprdéznienia.Po kazdym
oprdéznieniu nastepuje natychmiastowe ponowne napeinienie wa-
gi. Pomiar cigezaru dokonywany jest metodg oyfrowag. Do tego oe-
lu wykorzystano mostek cyfrowy wykonany przez Instytut Metar-
lurgii Zelaza. Wynik wazenia otrzymuje sie w katodzie dzie-
sietnym. Po konwersji na kod dzisietno-dwdéjkowy 2421 (dla kaz-
dej dekady osobno) nastepuje poréwnanie wyniku w komparatorze
z warto$oig zadang. Waga wraz z uktadem logicznym komparatora
powinna wysytaé do uktadu logicznego namiarowni nastepujgoe sy-
gnaty: WQ - waga pusta, W2/3 “ wafa Prawie petna i WQ - waga
petna. Komparator dwoéoh liczb binarnyoh X1...Xn (otrzymanyoh
z szyfratora dziesietno-dwdjkowego) oraz Y,j...Yn (warto$ci za-
dane) powinien praoowad wediug nastepujgcego programu:

a. jezeli X1...Xi...Xn Js Y)...Y .Y to w =1

b. jezeli X1..X1...Xn < Y.,...Y...YQ to WQ

1
o

Uktad ten zostat opraoowany jako iteraoyjny.

Przeniesienie p” powinno zawieradé nastepujgoe informaoje:

Xle . oXN— N ALQ***N_4 Pi * ®

XLF**Xj-1 A ey g Aj %A

Stad otrzymano nastepujgca tabele przejsé i-tej komorki:
00 o} n 0
a b a a
b b b a
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Kodujac sygnat przeniesienia (a = 0ib = 1) otrzymano tabele
przejso i réwnanie i-tej komorki

00 a il io
pio O 1 0] 0
1 11 1 o
komoérka pierwsza: pr = 0; pE *
komdrka ostatnia: WQ = pn+l
Sygnat wyjsciowy W = 1 pojawisie wmomencie, gdy ciezar znaj-
dujacy sie na wadze zrowna siez wartos$cigzadang. Sygnat ten

spowoduje przerwanie pracy podajnikéw doprowadzajacych. Przed
pojawieniem sie tego sygnatu, gdy oiezar na wadze osiggnie 2/3
zadanego ciezaru z komparatora zostanie wystany sygnat infor-
mujacy, Ze waga jest prawie peina, a sterujacy wy'dajnoscig po-
dajnikow napeitniajacych wage. Na sohemaole, rys. 6, przyktadowo
podano realizacje sygnatu ciezar wazonego sktad-
nika przekroczy wartosé 400 kG. Ukiad wykonawczy zespotu do
przesiewania i namiarowania wsadu zawiera: podajniki doprowa-
dzajgce wsad, sita dla koksu i aglomeratu, zamkniecia wag zbior-
nikowych oraz podajniki oprdzniajgce wagi.

Sita sg uruchamiane i zatrzymywane rownocze$nie z podajni-
kiem napetniajgoym, a podajniki oprdzniajagce razem z zamknie-
ciem zbiornika wagi. Wpracy jako zamkniecie zbiornika wagi za-
stosowano klape. Po oprdznieniu wagi, oo sygnalizowane jest
przez uktad wazacy i porownujacy, klapa pozostaje jeszoze
otwarta przez czas niezbedny dla zupeinego oprdznienia wagi.
Otwaroie klapy odpowiedniej wagi nastepuje na sygnat wystany
z kontrolera podan.

Warunki pracy uktadu przeznaczonego do sterowania klapg wa-
gi mozna tatwo przedstawié w postaci tzw. tablioy kolejnosci
taczen. Uzytymi w niej sygnatami dla uogélnienia rozwazan sa:

WE - waga petna,
WQ - waga pusta,
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Z - sygnat zezwalajgoy na tadowanie konkretnego materiatu,
SJ - sygnat z czujnika obecnos$ci skipu w jamie skipowej,
Q - rozkaz do otwarcia klapy wagi.

Na rys. 7 przedstawiono tabele kolejnosci i siatke zalez-
nos$ci poszczeg6lnych elementéw. Otrzymane w ten spos6b rowna-
nie logicznego dziatania uktadu przedstawia sie nastepujgco:

Q=\(@Q + SJ-Z-W0)

Przyktgdowo omowione sterowanie wagg wazacg aglomerat z le-
wej strony.

A - sygnat z kontrolera podan do tadowania aglomeratu,

WAlo “ ~S113* informujacy, ze lewa waga z aglomeratem jest
petna,

SJt - sygnat informujacy, ze lewy skip znajduje sie w jamie
skipowej.

«Al "\ 1o (»Al + Sl e4 e\

Klape wagi mozna réwniez uruchomidé recznie. Oprdécz tego w ste-
rowaniu istnieje mozliwosd blokady otwarcia klapy jesli nie
pracuje przeno$nik tasmowy (wtedy sygnat PT=0) i blokady pracy
urzadzenia przy zaistnieniu awarii w innej czes$ci ukiadu (Aw =
= 1).

°il m («Al+R)I»-ra

Dalszg o0ze$6 namiarowni zrealizowano analogicznie poprzez po-
dobienstwo dziatania urzgdzen. Schemat sterowania przedstawio-
no na rys. 8a.

Namiarowanie nastepnej porcji materiatu mozna rozpoczagé¢ do-
piero po zamknieciu zbiornika wagi. Sygnatami uruchamiajgoymi
podajniki zasilajgce z nominalng predkoscig sg informacje:
"waga pusta" i klapa wagi zamknieta, a ze zmniejszong predkos-
cig: "waga prawie petna" i klapa wagi zamknieta. Ten ostatni
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sygnatl wymagany jest dla zablokowania ponownego napetniania
wagi podczas jej opro6zniania.

WAlo - informacja, ze waga jest pusta, a wAl2/3 “ waSa pta-
wie petna,
- klapa wagi zamknieta.

Blokada awarii zrealizowana zostata analogicznie.

Materiaty wsadowe po otwarciu klapy wagi zsypujg sie na prze-
no$nik tasmowy transportujgoy je do skipow. Po obu stronach ja-
my skipowej poruszajg sie ruchem ciggtym dwie tasmy. Ruch ich
zostaje wstrzymany jedynie po pojawieniu sie sygnatu blokuja-
cego dalszy zatadunek pieca na skutek jego przepetnienia.

Do transportu tworzyw nad gardziel stosowany Jest wyciag ski-
powy. Czas postoju skipu w Jamie skipowej jest zdeterminowany
konieczno$ciag jego peinego zatadowania, sygnatem wiec zezwala-
jacym na ruszenie skipu moze byd zakonczenie jego tadowania,
tzn. zanik sygnatu Q. Odpowiada to zamknieciu klapy wagi. Po-
niewaz zbiorniki wagowe umieszczone sg wzdituz przenos$nika tas-
mowego w pewnej odlegtosci od jamy skipowej, to od chwili zam-
kniecia sie klapy do catkowitego zakonczenia zsypywania sie ma-
teriatdw z przenos$nika tasmowego do skipu, musi uptyngd pewien
czas proporcjonalny do tej odlegtosci. Wtym celu sygnat Q@ po-
dany zostat na uktad opOZniajgoy. Poniewaz uruchomienie skipu
powinno nastepowad jednorazowo po kazdym otwaroiu klapy wagi,
zastosowano przerzutnik sterowany impulsowo sygnatem, bedacym
sumg logiozng 4 opdznionych sygnatow z wag, za$ zerowanie odby-
wad sie bedzie sygnatem informujagcym o obecnos$ci skipu na gar-
dzieli. Zasyp materiatldw do wnetrza pieca, jako nieciggty, musi
00 pewien czas ulec wstrzymaniu. Odbywa sie to w momencie prze-
kroczenia przez wsad gdérnego, zadanego poziomu materiatéw w
pieou. Prace wyciggu skipowego postanowiono przerywa0 dopiero
po otrzymaniu rozkazu do opuszczenia duzego stozka. Wtedy cata
porcja kilku skipow lezy na duzym stozku, materiat z Jednego
skipu znajduje sie na matym stozku, a zatadowany skip ozeka w
jamie skipowej. (Przy przekroczeniu gornego poziomu wsadu
JJ = 1). Wrozwigzaniu omawianej blokady uzyto dodatkowo ele-
mentu opdzniajgoego, 00 wytlumaczone zostanie przy omawianiu
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sterowania ruchem duzego stozka. Ze wzgledu na swg konstrukcje
element ten oprécz op6znienia dokonuje réwniez negacji sygnatu
wyjsciowego w stosunku do wejsciowego. Sygnatem wiec o przekro-
czeniu gérnego poziomu bedzie sygnat wyjsciowy z elementu opdz-
niajagcego JM(T") > 0. Sygnatem zezwalajgoym na opuszczenie du-
zego stozka j:est sygnat JMN. Poniewaz zatrzymanie wyciggu ski-
powego powinno nastepowad w koAcowym potozeniu skipow, dziata-
nie tej blokady nalezato dodatkowo uzaleznlé od sygnatéw z
czujnikdw obecnos$ci skipu na gardzieli (SG" i SGp).

Setsgp

oo 07 7 70
00 0
07 0
7 0] 0 )
70 1 0 1

Dziatanie uktadu opisuje wyrazenie logiozne:

B « J.j(T5) + J2 + S&L*SGp

Poza tym w sterowaniu istnieje blokada pracy urzadzenia w wy-
padku awarii, mozllwo$séd jazdy pustych skipow i reoznego uru-
chomienia wyciggu. Schemat logiczny uktadu sterowania jazda

skipow przedstawiono na rys. 8b.

Na oato$d urzadzen gardzielowych, odpowiedzialnych za wta-
Sciwy rozktad materiatow w wielkim pieou sktadajg sie: roz-
dzielacz obrotowy, aparat zasypowy z matym i duzym stozkiem
wraz z zaworami oraz sondy izotopowe. Zawarto$é skipu znaj-
dujgoego sie na gardzieli jest wysypywana do rozdzielacza
obrotowego, ktéry moze obracad sie w czasie zsypywania 3ie
wsadu (rozdziat réwnomierny) lub ustawiaé sie w odpowiednim
potozeniu i skierowywad wsad w rézne pozycje na obwodzie pie-
oa. Rozdziat pozyoyjny umozliwia wyréwnanie niesymetrii bie-
gu pieoa. Sygnalem uruchamiajgcym rédwnomierny ruch rozdzie-
lacza jest impuls Informujgoy o przejechaniu przez skip punk-
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tu kontrolnego na trasie wyciagu skipowego. Inicjator drogowy
wysyta wtedy sygnaty S1? = 1 lut S*y = 1. Zakofniczenie pracy
rozdzielacza nastepuje po uptywie pewnego czasu od chwili za-
koniczenia jazdy skipu. Istnieje tu mozliwosé recznej "blokady
ruchu rozdzielacza, co jest jednocze$nie impulsem uruohamia-
jacym pozycyjny ruch rozdzielacza (R™» = 1). Ruch ten wstrzymu-
je sie na podstawie wskazan tgcza selsynowego. O rodzaju pra-
cy rozdzielacza deoyduje dyzurny technolog. Logiczny uktad ste-
rowania pracg rozdzielacza przedstawiono na rys. 8o.

Oprécz opisanego powyzej rozdzielacza nahoju do urzadzen
gardzielowych zalioza sie stozkowe zamkniecie gardzieli i za-
wory odcigzajgce. Otwaroie matego stozka w celu opuszozenia
wsadu na duzy stozek 1 umozliwienia ponownego opréznienia ski-
pu na maty stozek odbywa sie kazdorazowo w czasie jazdy nastep-
nego, zatadowanego skipu na gardziel. W pierwszym rzedzie po-
winno nastgpi¢ otwaroie zaworéw odcigzajacych maty stozek.
Sygnatem do tego bedzie rozkaz do ruszenia natadowanego skipu
R~ lub Rgp» DIO zapewnienia otwaroia zaworéw muszg by¢ spet-
nione nastepujgce warunki:

- zawory wyrownawcze duzego stozka zamkniete Zds = 0,
- CLuzy stozek zamkniety = 0.

Uktad logiczny powinien otrzyma¢ réwniez informacje, ze ak-
tualna praca wyoiggu skipowego nie jest programowg jazdg pu-
stego skipu Cprzy jezdzie jatowej Jj = 1). Zawory zamykajg sie
natychmiast po otwarciu matego stozka, o czym informuje sygnat
ze sterownika drogowego Kg = 1. Dziatanie tego uktadu logiczne-
go mozna zapisa¢ przy pomocy réwnania

Z,S -~ [2s t (RoI+V 5j,W 11

Otwarcie malego stozka nastepuje po pojawieniu sie rozkazu do
otwarcia zaworow, gdy manometr zasygnalizuje wyrownanie sieg
cisnien pomiedzy przestrzenig miedzystozkowa i atmosferg (SIL,»
= 0). Schemat logiczny przedstawiono na rys. 8d.

Decyzja o opuszczeniu duzego stozka lezy w rekach obstugi
pieca. Teoretycznie istnieje mozliwo$¢ Jego opuszczania w kaz-
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dej z 12 pozycji kontrolera podanA. Praktycznie dokonuje sie
tego rzadziej, po dostarczeniu na gardziel kilku skipdéw.
Wyboru pozycji dokonuje sie pulpitowymi przyciskami na tabli-
cy programowej. Otwarcie duzego stozka powinno odbywa sie w
pewnej kolejno$ci, a mianowicie po uprzednim opuszczeniu i
zamknieciu sie matego stozka. Tak wiec przerzutnik przygoto-
wujacy otwarcie duzego stozka powinien byé wyzwalany impul-
sowo po zakonczeniu zamykania sie matego stozka (K = 0), ze-
rowany za$ tez impulsowo sygnatem o podniesieniu duzego stoz-
ka K.j, po jego uprzednim opuszczeniu. W przypadku gdy poziom
wsadu w piecu przekroczyt poziom zadany, sygnat z sond izoto-
powych blokuje kolejne opuszczanie sie duzego stozka (gdy po-
ziom jest wyzszy od granicznego J1 = 1), jak rowniez blokuje
wtedy ruch wyciggu skipowego. Po zaniku sygnatu z sond wska-
zane jest, aby najpierw opus$cit sie duzy stozek, a w nastep-
nej kolejnosci ruszyt wycigg skipowy i dlatego opdznienie T
uzyte zostato w uktadzie sterowania wyciggiem skipowym. Przed
opuszczeniem duzego stozka musi nastagpié wyrdwnanie sie ci$-
nien po obu stronach duzego stozka, a dopiero sygnalizacja o
tym, pochodzaca z manometru (SM* = 0), spowoduje opuszczenie
duzego stozka. Blokady napedowe analogiczne do blokad przy
matym stozku. Schemat logiczny na rys. 8e.

Bardzo wazng role dla zatadunku wielkiego pieca posiadaja
sondy izotopowe do pomiaru poziomu wsadu. Sygnaty, odwzorowu-
jace poziom wsadu w stosunku do zadanego, przekazywane sg do
uktadu logicznego podajacego rozkazy dla wyciagu skipowego
i urzgdzen gardzielowych. 7/ rozwigzaniu skorzystano z sond
izotopowych z napedami nadgaznymi, $ledzacymi nieprzerwanie
poziom wsadu. Do wyciggarki sondy dobudowane sg inicjatory
drogowe sygnalizujgce przejscie sondy przez wybrany poziom
(hj = 0). Kazda sonda ma mozliwosé wybrania jako zadanego jed-
nego z czterech poziomoéw. Sygnat blokujacy prace innych urza-
dzen pojawia sie w przypadku, gdy przynajmniej dwie sondy
osiggnety poziom zadany. Schemat logiozny uktadu sond przed-
stawiono na rys. 9.
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9. Sohetnat logiozny ukfadu sond lzotopowych
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Dla uniknieoia "btednych dziatan przy zaniku i zatgczaniu
napieé zastosowano przy kazdym przerzutnlku dodatkowe wejScie
zerujgce KS kasowania wstepnego.

Zadaniem niniejszej pracy "bylo zwiekszenie stopnia automa-
tyzacji zatadunku wielkiego pieca i wyeliminowanie urzgdzen
przestarzatych. Schemat pracy urzadzen zatadunku przewiduje
automatyczne uruohamlanle, hamowanie i zatrzymywanie w usta-
lonej kolejnosci poszczegdlnych urzgdzen zatadowywania, przy
czym dziatanie kazdego z nich jest konsekwentnym nastepstwem
prawidtowo zakonczonego ruchu poprzedzajgcego. Uklady logicz-
ne stuzg do kontroli przebiegu praoy urzadzen i koordynacji
praoy catego uktadu oraz spetniajg role zabezpieczen i wzajem-
nych blokad urzadzen, przechowujg niektére informacje w pamie-
oi i przekazujg je w odpowiednim czasie do elementéw wykonaw-
czych. Dzieki nim ruch urzadzen przebiega w sposdb celowy i
bezpieozny.

Dalszg automatyzacje urzgdzen zatadowczych nalezy rozwig-
zywa0d majac na wzgledzie mozliwo$é wiaczenia tych urzadzen do
uktadu sterowania wielkiego pieca za pomocg maszyn oyfrowych
oraz sytemu centralnej rejestracji i przetwarzania danych,
co powinno byo wstepnym etapem do kompleksowej automatyzacji
prooesu wielkopiecowego.



