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首钢中板厂矫直机控制系统

李振兴，崔凤玲，肖玉源

(北京首钢高新技术有限公司控制设备分公司， 北京100041)

[摘要]介绍了首钢中板厂矫直机技术指标、自动化系统构成及功能等，详细介绍了压下伺服电机变频控制系统在精

确定位方面的应用。
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0 引言

在首钢中板厂工艺升级改造工程中，为使矫直机充分发挥潜力，扩大矫正能力，开发矫正品种规

格，提高矫正产品质量，必须对现有矫直机进行改造。在对矫直工艺、矫直辊精确定位、液压平衡、

压力检测等环节深入研究的基础上，对压下系统、平衡系统、润滑系统、矫直机主机及输入输出辊道

进行了改造，通过两级自动化系统实现对矫直机的自动控制。该矫直机压下采用APC系统和液压平衡，

可精确调整矫直过程中所需的实际工艺辊缝值，实现矫直辊精确定位，保证矫直质量。

1 技术指标

矫直温度：450—800℃

矫直板厚：6—60 mm

矫直板宽：3 200 mm

矫直速度：≤1．5 m／s

矫直辊数量：11

矫直辊直径：函300 mill

矫直辊辊身长：3 400 mm

hec定位精度：0．01 mm

2矫直机控制系统配置

矫直机控制系统如图1所示。

3过程自动化

设置工业过程计算机，主要完成监控生产过程、

下达工作指令、采集现场过程数据及画面显示。

·通过工业以太网与轧机操作台的PC机相连，

采集板厚、板宽、材料编号等数据。在工业过程计算

机中设置数据库，针对不同材质、板宽和板厚，建立

数学模型，计算出矫正压力、矫正次数及所需压下量

的理论数据，再经过试验，总结出所需压下量的经验

数据，两者结合生成矫直机压下量数据库。

·工业计算机通过PROFIBUS-DP网与$7-300 PLC

图1矫直机控制系统

VFl—传动侧压下伺服驱动； VF2—操作侧压下伺服驱动：

ZLl—矫直机主机直流调速装置；CTI’CT6一矫直机输入／输

出辊道变频控制装置
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通信，实现数据的快速交换和精确控制。

·过程画面包括主画面、板材温度实时曲线、压力值显示、位移压下量显示、主电机参数实时

曲线、输入辊道参数。

4基础自动化

PLC作为基础自动控制的核心，通过PROFIBUS—DP与上一级计算机、传动装置及远程I／O相连。

主要功能如下：

·整个矫直机控制系统的逻辑控制。

·交流伺服压下系统控制。包括发出压下电机的启动、停止指令，给出变频器给定值，压下电

机位置控制等。

·矫直机辅助传动电机的控制。包括换辊小车、入口导辊调整电机、出口导辊调整电机、稀油

润滑泵电机。

·矫直机主机控制。包括逻辑连锁控制，主机速度给定，启动停止控制，主机电机风机控制等。

·矫直机输入辊道控制。包括输入辊道的单动随动控制，单动时的5档速度给定，启动、停止

控制，正、反转控制，随动时的速度跟随控制。

5压下伺服电机变频控制

矫直机压下采用交流伺服控制，电机及控制装置采用德国西门子产品，码盘作为速度反馈，操作侧、

传动侧位移传感器作为位置反馈，可实现位置、转速、电流三环控制系统，并实现精确定位。

中板矫直机压下装置成功采用了西门子MC系统变频器。这次改造中，要求压下系统能实现自动定

位控制，动态响应快，定位精度高。为实现压下电机高精度APC，压下电机选用西门子伺服电机，这

种电机转动惯量小，动态性能好，是定位控制的理想电机。

入口侧压下电机和出口侧压下电机分别安装了位移传感器，位移传感器的位置信号进入S7—300

PLC的输入模块，在PLC中实现位置闭环控制。

6实际应用效果

该系统已于2003年1月成功应用于首钢中厚板厂，自投产以来，运行情况良好。整个自动控

制系统可靠性高，稳定性良好，控制功能完善，事故率低。压下采用伺服电机APC系统，使定位

精度≤0．01 mm，实现了压下控制的快速性与准确性。充分发挥了矫直机在板材生产中的重要作用，

提高了产品质量。
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