
控 制 工 程

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
!"#$%"& ’#()#**%)#( "+ !,)#-

./& 0 1 2 2 3
4"& 0 56，7" 0 6

1 223年 3月
第56卷第6期

文章编号：583593:6:（1223）269265292;

收稿日期：1223926928； 收修定稿日期：1228926953
作者简介：胡 宇（5<359），男，黑龙江佳木斯人，高级工程师，博士，主要研究方向为工业企业电气自动化等。

攀钢 !"#$热连轧改造系统过程计算机之间的通讯

胡 宇5，刘雅超5，吕彦峰1

（5= 北京金自天正智能控制股份有限公司，北京 522232；1= 北京佰能电气技术有限公司 技术部，北京 5222<8）

摘 要：简单介绍了攀钢 56>2热连轧改造系统过程计算机之间相互通讯的三种方式。描
述了系统中数据中心、各过程控制计算机的功能，并详细说明了加热炉、粗轧、精轧过程计

算机之间以及过程计算机与数据中心之间的通讯接口，在通讯程序中运用了自动重发，重连

等机制，保证了通讯的快速性、正确性和可靠性。实践表明，通讯系统运行平稳可靠。
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! 引 言

攀钢 56>2热连轧厂于 122;年 1月进行了技术
改造，其中二级部分共使用了三台 AP@FA计算机
和一台 @! 服务器，分别用于加热炉过程计算机、
粗轧过程计算机、精轧过程计算机、层流冷却过程

计算机和数据中心。其中精轧过程计算机和数据中

心由冶金自动化院负责。除层流冷却之外三台过程

计算机和数据中心都使用了 STA!P’ :) 数据库，彼
此之间都需要数据通讯。

2 过程控制计算机之间的三种通讯方式

过程计算机之间和过程计算机与数据中心的通

讯有三种方式：?!@UK@ 方式、STA!P’ 7’?: 方式
以及 ?!@UK@和 STA!P’ 7’?:结合的方式。前一种
方式用于传输内容相对较少，速度要求快的情况，

利用电文传送所有生产数据；后两种通讯方式用于

传输数据量大且速度要求不太高的情况。其中第二

种方式是直接远程登录对方的数据库，把信息写入

对方的通讯数据表。第三种方式是利用 ?!@UK@ 电
文触发接收方去扫描发送方数据库的数据表，以得

到所需要的大量数据。

5）?!@UK@ 方式 在只使用 ?!@UK@的通讯方式
下，电文由电文头部和电文体组成，本系统中所有

电文的头部是相同的，定义如下：
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其中，第一个变量，即 BD(P*# 是电文头部和
电文体的长度之和。

1）STA!P’ 7’?:方式 STA!P’ 7’?:方式是
通过 GYP"7’?，远程登陆目的数据库，写数据到
目的数据库的数据通讯区表，目的计算机侧的数据

库再通过触发器通知应用进程或写入目的计算机的



工作区表。反之亦然。

每个通讯的数据库双方，在各自数据库侧逻辑

上划分为两个数据表区，一个是本数据库系统使用

的工作区数据表，另一个是与其他数据库通讯的数

据区通讯表。每个发送信息方只能将数据写入对方

的通讯区数据表，而不能访问对方的工作区数据表

（可在用户的访问权限上控制其访问的对象）。

使用数据库链或同义词，发送方即能将接收方

的表名作为本地数据库表一样简单的引用。

发送方使用简单的 !"#语句“$%!&’( $%() *!
!&#&+( ,-. +)//$(”将本工作表区的数据通过
!"#!%&(写入接收方的通讯区数据表，也可通过
后台嵌入式的 0’)!+程序，直接将数据写入接收
方的通讯区数据表。!"#!%&(协议在 (+01$0基础
上保证事务的安全性。发送方标识出传送的表记录

行数，并将记录的原标识‘-23’，更新为‘42-5’，
表示该标识的记录已经传送完毕。当然上述操作都

在一个事务中完成，同时提交或回滚（事务回滚同

时报警输出：前台画面和系统打印机，等待系统管理

员的处理），确保数据的完整性。

接收方可简单地在数据通讯区表中定义插入式

类型的触发器，当由新数据插入该表时，激活触发

器工作，将通讯区表的数据写入本方工作区数据

表，或调用 )’*+#&的管道通讯机制，将新数据通
知后台 0’)!+进程，同时该触发器还将删除通讯
区数据表中的记录，等待下一次的激活。通讯双方

的工作区数据表和通讯区数据表结构，并不要求完

全一致，只要在通讯中完全匹配即可。

具体通讯模式如图 6所示。

图 ! "#$%通讯模式
&’()! *+,,-.’/01’+. ,+203 +4 "#$ %

7）(+01$0和 )’*+#& %&(8结合的通讯方式
这种通讯方式下，每次发送方首先将通讯信息写入

本方数据库的信息数据表中，同时发送 (+01$0 信
息到接收方的计算机，接收方计算机接收到 (+01$0
信息后，扫描发送方的信息表中的新的信息，并读

取相应的共享表中的相关数据。接收方接收到数据

后进行相应处理，并将发送方的信息表中的读取状

态和读取时间修改。

具体通讯模式和顺序如见表 6。
表 ! $*5675和 89:*;# "#$%结合的通讯模式与顺序表

$0<3= ! *+,<’.=2 /+,,-.’/01’+. ,+203 +4 $*5675
0.2 89:*;# "#$% 0.2 +>2=> ?/@=2-3=

%9: 发送方 接收方

6 确保提供接收方存取的所
有数据是可用的

; 以一个新的传送号在信息
表中输入一条传送信息，

设定信息状态为 3<=5=->；如
果必要在相应的数据共享

表中以同样的传送号写入

数据；在信息表中设定信

息状态为 -23

7 发送 (+01(0信息给接收方

? 接收方扫描发送方的信息

表，发现状态为 -23 的新
信息

@ 在信息表中填写处理日期

和时间，并将信息状态置

为 <2,.=->
A 从相应的数据共享表中读

出数据，同时检其正确性

B 将数据存入接收方的应用

数据表中

此通讯方式与 (+01$0方式使用相同的电文头
部，但是电文只包含头部，因此第一个变量，即

C4>#2-应该只是电文头部的长度，8个字节，C4>$.
则指的是电文号。

A 数据中心计算机与其他过程计算机的
通讯接口

6）数据中心计算机简介 数据中心计算机运
行数据中心数据库，主要负责接收加热炉过程机、

粗轧过程机和精轧及卷取过程机发送给数据中心

0+服务器的数据以及转发各个过程计算机之间的
通讯信息，通过与其他过程计算机进行数据交换，

实现轧件实际数据的收集、生产计划数据的管理、

轧辊数据的管理，并对产品质量和生产轧件历史数

据及生产设备运行状态的分析和统计，达到提高生

产质量和产量的目的。

;）数据中心计算机与加热炉计算机的通讯
数据中心与加热炉过程计算机的数据通讯采用的是

第二种通讯方式，即 )’*+#& %&(8 方式，通过
!"#!%&(，利用 .,5,D,42 E=-F 直接写入目的数据库
的数据通讯区表。

数据中心发送到加热炉的数据如下：

"轧制计划数据；"吊销轧制计划；"删除板
坯数据；"修改板坯数据。
加热炉发送到数据中心的数据如下：
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!板坯核对数据；!板坯出炉信息；!板坯吊
销信息；!轧制计划再请求；!燃烧控制信息；

!冷却水控制信息。

!）数据中心计算机与粗轧计算机的通讯 数
据中心与粗轧过程计算机的数据通讯采用的是第三

种通讯方式，即 "#$%&$加 ’("")，每次发送方首
先将通讯信息写入本方数据库的信息数据表中，同

时发送 "#$%&$信息到接收方的计算机。
数据中心发送到粗轧的数据如下：

!轧制计划；!吊销轧制计划；!修改计划数
据；!删除板坯数据；!转发加热炉吊销板坯信息。
粗轧发送到数据中心的数据如下：

!粗轧板坯数据总汇；!修改计划数据；!粗
轧延时信息；!钢卷数据。

*）数据中心计算机与精轧计算机的通讯 数
据中心与粗轧过程计算机的数据通讯采用的是第二

种通讯方式，即 +,-#.( ’(") 方式，通过 /0."
’("，利用 12324256 789: 直接写入目的数据库的数
据通讯区表。

数据中心发送到精轧的数据如下：

!轧制计划；!吊销轧制计划；!修改计划数
据；!轧辊数据；!转发加热炉吊销板坯信息；

!转发粗轧吊销板坯信息；!转发粗轧延时信息。
精轧发送到数据中心的数据如下：

!精轧钢卷数据总汇；!吊销轧件；!修改计
划数据；!精轧延时信息；!轧辊上机信息；!轧
辊下机信息；!钢卷数据。

! 精轧过程计算机与其他过程计算机的
通讯接口

;）精轧过程计算机简介 精轧过程计算机主
要负责精轧和卷曲部分的过程控制，包括轧件跟

踪、生产模型计算、生产参数的设定、生产数据的

采集、轧件数据的收集及轧辊管理等，运行应用程

序和数据库。精轧过程计算机与其他过程计算机及

数据中心都有数据通讯。

<）精轧过程计算机与加热炉计算机的通讯
精轧过程计算机与加热炉计算机的数据通讯采用的

是第二种通讯方式，即 +,-#.( ’(") 方式，通过

/0."’("，利用 12324256 789: 直接写入目的数据库
的数据通讯区表。

精轧发送到加热炉的数据如下：

!轧件纯轧时间信息；!预定休炉时间信息。

加热炉发送到精轧的数据如下：

!板坯返装炉信息；!板坯装炉信息；!板坯
出炉信息；!轧制节奏控制信息。

!）精轧过程计算机与粗轧计算机的通讯 精
轧过程计算机与粗轧计算机的数据通讯采用的是第

一种和第三通讯方式，即 "#$%&$方式和 "#$%&$和
+,-#.( ’(") 结合的通讯方式。其中精轧发往粗
轧的数据采用第一种和第三种通讯方式，粗轧发往

精轧的数据是采用第一种通讯方式。

精轧发送到粗轧的数据如下：

!轧制规程；!精轧实测数据；!接受传输的
轧件厚度（"#$%&$ +’.=）。
粗轧发送到精轧的数据如下：

!轧制规程请求；!末道次轧制开始；!末道
次轧制结束；!修改后的轧件厚度；!模型需要的
平均值。

" 结 语

攀钢热连轧系统中，二级计算机之间的通讯量

大，通讯方式复杂，它是把整个二级计算机系统联

系起来的纽带，非常关键。在这次改造中，采取了

灵活多变的通讯方式，并在通讯程序里运用了自动

重发、重连等机制，保证了通讯的快速性、正确性

和可靠性。自攀钢热连轧项目投产以来，通讯系统

运行平稳可靠，它对整个项目的成功起到了重要的

作用。
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