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ABB煤气分析仪在线自动吹扫系统  

刁 红 敏 

（济南钢铁股份有限公司 装备部，山东 济南250101）  

摘 要：介绍了ABB煤气分析仪在线自动吹扫装置的工艺流程及系统组成。该装置系统自动化程度高、性能

稳定可靠，其应用降低了取样探头的堵塞率，提高了分析仪在线分析数据的准确性，命中率由93.5%提高到

99.2%。 
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Application of ABB Gas Analyzer’s Online Blow off System  

DIAO Hong-min 

(The Equipment Department of Jinan Iron and Steel Co., Ltd., Jinan 250101, China) 

Abstract: Author introduces the process flow and the system composition of the ABB gas analysis meter’s online automatic 

blow off device. The system had high automaticity and its performance was steady and reliable. The application of the system 

reduced the blocking rate of sampling probe, improved the veracity of the data analyzed by the gas analysis online and the 

hitting accuracy was increased to 99.2% from 93.5%.  
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  济钢第三炼钢厂1#转炉ABB煤气分析仪成套装置系德国原装进口。由于样气预处理系统中未设计取样探

头自动吹扫装置，故在投产初期，取样探头很容易堵塞。从而造成分析仪动态响应时间延长，数据分析实时

性滞后，影响了煤气回收的正常进行。 

1 工艺流程 

  ABB煤气分析仪在线自动吹扫装置主要采用的是Quantum PLC及ASCO电磁阀顺序控制技术和PLC上位机监

控技术。该系统主要由7台电磁阀组成，分别为氮气总管电磁阀DF1、取样管道取样电磁阀DF2、取样管道吹

扫电磁阀DF3、探头内吹电磁阀DF4、探头外吹电磁阀DF5、泄压放散电磁阀DF6、抽引大气电磁阀DF7。其工

艺流程见图1。 

  图1  分析仪自动吹扫工艺流程 

    吹扫系统以高压氮气（0.8 MPa）为气源，通过PLC控制7台电磁阀的通断来实施对取样探头的在线吹



扫。该系统的主要任务是对取样管路（从分析仪至取样探头）和取样探头进行吹扫清灰。首先对取样管路进

行持续式吹扫。吹扫时必须将取样电磁阀关闭，避免高压氮气进入煤气分析仪，造成分析仪的损坏。其次是

对取样探头的脉冲式吹扫（分为内吹和外吹）。首先进行取样探头内吹，将烟尘吹到取样过滤器外部，最后

吹扫取样过滤器外部，将烟尘吹入烟道，保持取样探头过滤器的洁净，并进行系统泄压。 

2 系统组成及特点 

  ABB煤气分析仪在线自动吹扫系统主要由PLC主机模块140CPU53412A、开关量输出模块DDO84300（1

块）、ASCO电磁阀（7个）、OMRON继电器（7个）组成。其过程控制站为 Schneider公司的Quantum系列

PLC。主要功能是：根据操作人员在HMI（人机接口）上的操作指令、数据设定，自动完成煤气分析仪探头自

动吹扫系统7个电磁阀顺序控制，并进行工艺过程及设备状态的上位监视。 

  PLC系统为120 t转炉一次除尘风机及煤气回收控制系统的一个子系统，共用1套PLC控制系统，由1套

PLC、2套HMI、系统服务器及打印机、特殊检测设备（CO、O2分析仪）、电磁阀、网络通讯等设备组成，系

统配置见图2。 

图2  PLC系统硬件配置 

  图中CPS为PLC电源模块，CPU为中央处理单元模块，NOE为网络通讯模块，CRP、CRA为远程通讯模块，

DDI、DDO、ACI、ACO为I/O模块。 

  系统采用MODBUS TCP/IP 以太网通讯，网络结构为光纤自愈环网，相当于冗余网络，使数据传输可靠且

都能“透明”地进行传输。 

  下位编程软件为基于 Windows 2000环境下的 Concept 2.5，上位监控软件采用单机版 Vijeo look。本

系统主要控制是逻辑量顺控，所以采用LD 梯行图编程方式。顺控程序主要分为4步，分别为吹扫取样管道、

探头内吹、探头外吹、结束吹扫。整体上设计为自动吹扫和人工吹扫两种方式。其中自动吹扫接受转炉出钢

信号的脉冲触发，每出1炉钢吹扫1次，由控制系统自动完成。人工吹扫是在不炼钢的情况下，如果探头比较

脏、堵塞严重，需要进行取样探头补吹，在上位监控画面上点击一下人工吹扫按钮，确认后自动完成吹扫。

当自动吹扫时，从出钢信号开始过程状态的切换自动进行，任何时刻有一种且仅有一种状态存在，顺序完成

7个阀门动作。其中重点是各阀门顺序延时触发开闭及循环脉冲吹扫，主要由定时器、计数器、上升沿触

发、线圈保持等功能块来实现。 

  考虑到本控制系统自动化程度高，性能稳定可靠等特点，所以7个阀门共设1个手动/自动操作方式切换

按钮。采用自动吹扫及人工吹扫都必须将阀门操作方式置于自动。手动状态下可实现各个电磁阀的手动操

作。但在程序流程中，不同电磁阀开闭顺序有严格要求，容易发生危险的电磁阀做了状态互锁。即手动时，

如果系统要求的上一个电磁阀未关闭，则点击后续电磁阀开无效。 

  本系统设1幅上位监控画面，根据实际工艺管线分布绘制示意图，既形象又直观。画面包括各电磁阀状



态指示、开闭时间指示、循环计数指示、状态切换指示、操作按钮设置等。通过完善的人机界面，操作人员

下达运行指令。 

3 应用效果 

  ABB煤气分析仪取样探头自动吹扫技术的设计与应用，充分利用自动化控制、PLC编程、HMI显示等技术

手段，彻底解决了取样探头易脏、易堵的技术难题，提高了煤气分析仪工作效率，加快了系统响应时间，响

应速度由原来的15 s减少到10 s以内；分析数据命中率准确、可靠，由原来的93.5%提高到99.2%；取样探头

寿命由过去的15 d延长到60 d；增加了煤气回收量，减少了日常维护量，提高了煤气回收的连续作业率，在

线处理问题次数平均每月由原来的8次减少到1次；同时在线处理时的安全隐患得以消除。 

返回上页 


