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热处理电炉集散控制系统热处理电炉集散控制系统热处理电炉集散控制系统热处理电炉集散控制系统 

� 概述概述概述概述 
本公司开发的热处理集散控制系统，采用了多项新技术、新产品、新观念，具有较高的测控指

标和自动化水平，既适用于新建项目的电炉设备配套，也适用于传统热处理车间的技术改造。 

� 主要功能主要功能主要功能主要功能及及及及特点特点特点特点    

1. 适用于控制各种工业电炉（如井式炉、箱式炉、台车炉、罩式炉、真空炉等）自动实现所要求

的控温工艺。 

2. 可同时控制 1—32 个温度点（根据电炉结构的复杂程度，控制 1—32台电炉），支持同一电炉的

多回路(多温区)同步调节，即分段同步控温，大幅度降低操作的复杂程度，提高控制效果。 

3. RS—485 工业现场总线结构，上、下位机分级控制。 
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4. 关键硬件经过严格选型，上位机采用工业控制计算机；下位机采用可编程序且具有通讯功能的

智能 PID 调节器（智能仪表）或测温模块。 

5.  主回路调节采用可控硅或固态继电器模块无触点控制，控制精度高、运行可靠、无噪声。 

6. 系统的控制软件系为热处理车间“量身定做”的专业测控软件，充分考虑了各种热处理电炉运

行、工件热处理各道工序的需求和特点，充分考虑了热处理行业的特点和各种个性化需求；具

有很强的针对性。  

7. 工艺曲线图形化设置、管理与操作是本系统软件设计的一大特色。操作人员通过上位机对电炉

的管理（包括工艺曲线的设置、下传、启停等操作）变得十分简单。目前的各种组态软件均难

以实现本软件的此项功能指标。 

8. 自动记录过程控制曲线。除温度曲线外，可选择工艺设定曲线和控温调节记录曲线。对各电炉、

各台智能仪表的工艺控制均有独立的记录曲线，记录文件可长期保存在硬盘中作为历史记录供

随时调阅、打印。 

9. 除了通过调节加热功率按曲线规定控制升温、保温和降温，还可以使用单独的调节回路，按降

温曲线实现“通风冷却”（如通过调节变频器、电动调节阀等调节冷风流量）的控制。 

调功器 

智能模块 

调功器 

智能模块 

台车炉  

120 kW 

工业控制计算机 RS485接口卡 

箱式炉 

75 kW 

智能仪表 
 

智能仪表 

显示器 
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10. 完善的报警功能，具有报警事件自动记录功能，事件记录可长期保存。 

11. 对关键参数设置、改动具有密码保护，只有设备管理员方可进行更改和设置。 

12. 具有良好的系统扩展性能。 

� 主要技术主要技术主要技术主要技术指标指标指标指标    

序号 指  标  名  称 技  术  指  标 单  位 

1 智能仪表温度测量准确度 ±(0.25FS%+1 字)  *  

3 智能仪表温度测量范围 0—1600(与热电偶分度号有关)* ℃ 

4 可编程工艺段数 1—30   * 段 

5 工艺段长度 0—9999 * 分钟 

8 功率控制方式 单相/三相过零或移相  

9 负载接法 三角型、星型（星型点不接地）  

10 电炉分段加热、测控段数 1—18 段 

11 
热处理电炉控制柜外形参考尺寸（或

按用户要求） 
1700× 700×500 mm

3 

12 通讯方式 RS—485 
 

� 硬件组成及工作原理硬件组成及工作原理硬件组成及工作原理硬件组成及工作原理    

硬件组成框图硬件组成框图硬件组成框图硬件组成框图（（（（以一台三温区电炉为例）： 
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� 热处理热处理热处理热处理专用专用专用专用软件简介软件简介软件简介软件简介    

本软件集中针对热处理车间多台电炉的控制而开发和设计，充分考虑了热处理行业的特点和

各种个性化需求； 

系统为您设计了简单易学、直观快速的热处理工艺编辑工具。基于对工艺管理的严肃性、方

便性和系统工作可靠性的多重考虑，我们在软件中特意将工艺文件编辑部分以单独的可执行文件

从控制软件中独立出来，整个软件由“工艺编辑程序工艺编辑程序工艺编辑程序工艺编辑程序”和“过程控制程序过程控制程序过程控制程序过程控制程序”两部分组成。     

如果工艺管理人员不希望车间操作人员改动工艺而只允许他们调用这些工艺，那么可以将本

软件的工艺编辑程序安装在工艺管理人员办公室的计算机上，而承担过程控制的工控 PC 中只安装

过程控制程序。 

工艺文件的创建与编辑工作是通过“工艺文件编辑程序”来实现的。窗口界面见下图： 

    

 

    

系统设置了丰富的显示界面，包括工艺曲线、记录曲线、仪表盘、动态参数表、动态参数表、

事件记录表、装炉工件记录表等，   

为适应用户对热处理控制系统不同现状、不同层次的需求，在保证系统正常、可靠运行的前提

下，我们在控制软件中对多种常用品牌和型号的智能仪表及测温模块提供了接口支持，用户可通过

上位机的控制软件，对其管理的各 PID 调节器内部的参数进行查询、修改。
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� 电炉配置参数结构电炉配置参数结构电炉配置参数结构电炉配置参数结构    

 

 

 

 

 

 

 

                 

        

  

 

 

 

  

 

 

   

 

 

 

 

 

      

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

    

 

 

 

电

炉

1 

电

炉

2 

电

炉

3 

出炉

前与

报警

设置 

公

共

报

警 

电

炉

装

载

工

艺 

通

道

配

置 

 

辅

助

通

道

配

置 

电

炉

常

规

信

息 

电炉组  

通

道

1 

通

道

2 

通

道

3 

通

道

4 

通

道

5 

通

讯

端

口 

设

备

状

态 

报

警

信

号

输

出 

炉

门

状

态

检

测 

风

冷

状

态

输

出 

加

热

状

态

输

出 

通

道

名

称 

仪

表

型

号 

仪

表

地

址 

仪

表

通

道

号 

记

录

方

式 



热处理电炉集散热处理电炉集散热处理电炉集散热处理电炉集散控制系统控制系统控制系统控制系统               

 - 33 - KINGDA 精达仪表精达仪表精达仪表精达仪表    

� 主要显示界面主要显示界面主要显示界面主要显示界面示例示例示例示例    

工艺曲线 

 

仪表盘 

 


