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甲有了明显的提高。设备布局合理，如图4所示．设备运

行稳定、可靠，设备故障影响生产时间进一步减少，产品

质量和产量有r大幅度提高。成品速度由原设计12m／s

提高到14．5m／s。生产作业率由72．35％提高到77．93“。

主要生产指标有了显著的提高(见表1)。

哟，篙：搿搠帮
圈4改造后设备工艺布置简圈

1一加热炉；z一中500轧机；3—75t热剪，4 2 4、74初连轧

机组；5一切头飞剪}6—8“，9。轧机}7】04轧机；8 114

轧机f 9一lz4立辊轧机}10 134轧机；l卜一成品飞剪；

12一冷床，13 450t冷剪；】d检验台架；15棒材成捆

输送辊道；16过垮台架

表l设备改造前后主要生产技术指标对照表

产品产量由设备改造前年产小型材23万t，通过设备改

造后提高到年产小型材45万t。其生产水平和生产能力

达到了目前国内半连轧设备生产小型棒材同类型企业的

领先水平。是国内半连轧小型材生产线设备改造效果显

著的典型成果之一。
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活套控制技术在棒材连轧机中的应用经验

刘文斌①

(首钢总公司热连轧厂(筹)lo0043)

摘要分析了首钢棒材生产线活套系统的闭环控制．提出了其在生产应用中的问题及相应的解决方法。

关■词 活套棒材连轧机应用

l概述

首钢原第一型材厂是国内第一条从国外引进的型材

连轧机组，设计能力60万t／年，主要产品为垂lo～32mm

带肋钢筋和圆钢。轧制线有16架轧机组成，其精轧机组

采用平一立交替布置形式，成品轧机(即164轧机)为水半

轧机，11“．134和154轧机为立式轧机。投产以来，虽经过

多次工艺设备强化改造，从国外引进切分轧制工艺。实现

了毋lo～20mm带肋钢筋双线切分轧制工艺。但是其精轧

机组属于20世纪60年代水平，张力靠人工控制，拉钢轧

制，产品质量不稳定。为了提高产品的市场竞争力，在“九

·五”期间利用现有的工艺和设备条件，在精轧机组安装

r四十活套器，通过轧机原有的级联控制实现了精轧机

组的无张力控制轧制。

2活套系统的闭环控制

该厂改造后精轧区设备布置如图l所示。在生产中．

以成品机架(即164机架)为基准机架，保持其速度不变并

作为基准速度设定，其前面机架速度根据金属秒流量相

等原则．自动按比例设定}在轧制过程中，来自活套闭环

控制的调节量和人工的手动干预调节量，依次按逆轧制

方向对其前面各机架的速度作增减，实现级联控制。

9．1旷 11‘ 12-13‘14· 1F 16．

}Ⅱ∞ xHJ—xHJ )丑{J—XHJ

图l 精轧区活套布置示意围

HM卜热金属检测器；xHJ 活套位置检测器

①作者简舟：刘史斌，男，196d年出生，毕业于北京科技大学材料T程专业，硕士学位，高工，曾任该厂设备付厂长
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两机架问的活套控制环节与单架轧机速度控制系

统，实质上构成一个三环控制系统(位置环、速度环和电

流环)见图2。

圈2 活套控制系统示意图

HT一活套调节器}sT一速度调节器fLT一电流调节器；

cs测速发电机·u“一电机实际电流反馈值；u圹电机

转速反馈值；xHJ一活套位置检测器；D E架轧机传动

电动机

图中．套高设定(ud)：由操作台上相应的套高设定电

位器发出的电压信号，其有效值为：o～+10v。套高反馈

(um)：由现场扫描器检测钢的相对位置而输出的电压值．

它的有效范围为一10～ov。调节器输出(u。)：参与级联

调升降速的调节。有效值为：一lov～+lov。对应级联的

调整鼍的范围是士8％．此值符合下列公式：

Uo≈K(U一+UA)

式中．K为调节器的放大倍数。

活套的起、落过程：轧件头部出104轧机时，104轧机

的速度要先适当升高，以便轧件咬入114轧机后，能产生

一定量的。多余”轧件，这些“多余”的轧件在起套器的作

用下形成活套．

为了精确地控制起套器的动作，使其在轧件咬入114

轧机时，恰好它开始动作。该系统采用94与10”轧机之间

的热金属检测器检测轧件的头部信号，经过设定的延时，

控制l“活套起套器的电磁阀得电，从而按要求起套。

当轧件的尾部离开94轧机时，安装在94与104轧机

之间热金属检测器失光，收套延时启动，经过设定的延时

时间，l 4起套器的电磁阀失电，起套器收回．同时l 4活套

调节器向10。轧机级联发出级联降速信号．104轧机降

速．完成收套过程．

活套的调节过程，起套前．在活套高度给定己，曲作用

下，速度调节器sT使上游电机升速。由于此时现场检测

器xHJ检测高度信号较低，使HT产生较大偏差，该偏差

被折算成相对值向本机架及上游机架传递，最终转换成

各机架设定转建相关的绝对量，保证上游机架按相同比

倒升速．使活套高度反馈量um增加。在HT作用下，最终

使u^一己，m，套高达到设定值．由于某种扰动使套量增大

或减小时，HT产生偏差转换成百分量，使上游机架按相

一60

同比倒升降速，最终克服扰动，把活套调到稳定高度。

3影响蓿套运行因素

通过活套的安装、调试和生产实践，发现影响活套正

常运行的因素有：

1)正确地确定活套的调节范围

根据工艺情况以及轧机闻的距离，将套高设定为

300mm。考虑到频繁调节活套带来系统的不稳定，故把活

套稳定在250土50mm范围内，即活套高度在200～

300mm范围以外，调节系统才进行调节，最终稳定在该范

围内。

z)调速系统性能对活套的影响

活套控制的对象是轧机直流调速系统。因此，内环调

速系统性能的好坏，将直接影响外环活套调节环节的性

能。在活套调试和投入使用中，轧制不同的规格螺纹钢

时，发现活套有时调节慢、控制不稳定且互相影响。轧制

币12mm螺纹钢时，用示波器测试轧机主传动可控硅系统

后发现：6。轧机咬钢速降达到5．6“f 11”轧机咬钢后恢

复时间达到1．h。此外，测试表明该连轧机组的级联调系

统的一致性较差。其主要原因是该厂轧机主传动系统为

分立元件可控硅直流调速，系统的动态特性较差。在现有

的设备条件下，通过优化轧机主传动系统速度环和电流

环的有关参数，使直流凋速系统的特性得到改善．并对级

联调系统重新接地，使轧机级联调系统一致，改善了内环

调速系统性能的低劣对外环活套调节环节的影响。

3)扫描器的性能对系统的影响

由于受轧制线上温度和水蒸汽等环境因素的影响和

其本身结构上存在的问题，有时活套扫描器不能稳定工

作，使活套产生波动或导致系统失控。由于扫描器产生的

误差不是产生在闭环系统内的扰动，系统对它无力调节。

因此要注意扫描器的精度和灵敏度，要加强维护。在生产

中为了降低扫描器对系统的影响，对原设计方案进行改

进，简化丁活套起、落套的顺序逻辑控制。四个活套的起、

落套控制都采用94与lo“轧机之间的热金属检测器感光

后，分别加适当的起，落套延时来实现，而活套扫描器本

身仅完成实际套量的检测。

4结语

1)该厂活套系统投入生产使用以来，通过不断完善

轧机速度调节环节和级联调的性能．活套系统运行趋向

稳定，产品质量不断提高。

2)保证活套扫描器较高的灵敏度和精度，改善活套

的起、落套条件，以及正确的操作与凋整，是活套系统能

否正常调节的关键。
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750m3高炉扩建为1000m3高炉的设备可行性分析

邹伟鸿④

(酒泉钢铁集团公司735loo)

摘要主要研究了酒钢24高炉(750m3)在扩容为lo∞m3时利用原有机械殴备的町行性，尤其对泥炮和

卷扬机等设备做了重点分折和改造，其效果良好。

关■词高炉扩容泥炮卷扬机

l前言

酒钢老24高妒始建于1989年，并于当年12月26日

点火投产成功，后来随着炼钢能力的提高，铁水越来越不

能满足公司发展的需要，因此公司将原2“高炉进行扩容

改造。

2酒钢24高炉原有设备与14高炉设备对照

750m 3高炉与1513n13高炉相比虽然在容积上小了

t半，但在高度上却只有dm之差．酒钢炼铁厂为r备什

管理的方便，加快备品备件周转速度．降低备件资金占用

费，在没计时采用了许多与14高炉相同或相似的设备，结

果给炼铁厂的生产和设备管理带束了极大的方便。以下

分别对炼铁专用的炉顶布料器、泥炮、开口机、堵渣机这

四大主要设备加以对比论证。

2．1两高炉炉顶布料装置技术性能比较

酒钢24高炉原有的炉顶布料装置在刚投产时采用新

型的液压三点吊挂式旋转气密箱，后由于技术不成熟，润

滑不良多次出现设备事故，严重影响了冶炼的顺行和生

铁产量的提高，后来公司决定重新采用与原l“高炉气密

篇一样的由首都钢铁公司制造的电动气密箱，包头钢铁

公司也出现过类似的情况，重新改用电动气密箱后事故

明显下降，减少了工人的劳动强度，大大降低了由此而引

起的高炉休风率，生铁产量也得到了显著提高。两高炉气

密箱性能比较吐表1。

2．2两高炉泥炮性能比较

酒钢原l 4高炉采用的是老式的电动泥炮，而24高炉

一投产就采用了先进的由北京科技大学设汁，由西安冶

金机械厂制造的液压泥炮，BG300液压矮泥炮在24高炉

使用后显示出r比电动泥炮更好的优越眭，故l 4高炉在

后来也将原来高大笨重的电动泥炮换成了与24高炉一样

的液压泥炮。两高炉通用的液压泥炮技术性能见表2。

表l 750BF与1513BF通用气密箱技术性能

j留槽回转传动装置 溜槽倾动传动装置

回转速度 n一10r／min 倾动速度月=o．278r／min

总速比 薹三i：o 总速比 i一4680

电动机型号焉黼；电动机型号焉黼；
最高转速n—1300r／min摄高转速”一1300r／mjn

功率 Ⅳ一12kw 功率 Ⅳ一8kw

2．3两高炉通用的开口机

由于两高炉的I：作原理相同，所用设备基本相似。开

铁口机技术性能见表3。

2．4两高炉通用的堵渣机

酒钢老14高炉原采用的是电动推杆式的堵渣机，动

作速度慢+堵渣口效果不好，2”高炉则引进了液压堵渣

机。J二作效果非常理想，后14高炉也改成了液压式堵渣

机。技术性能见表4。

3现有750一高炉卷扬系统潜力发掘

经过对国内现用的各种高炉料车卷扬机的技术性能

的系统研究发现酒钢2“高炉所用的料车及主卷扬机均有

大马拉小车现象，卜-1斗能几均有富余。

3．1料车潜力的发掘

酒纲炼铁厂75(】m3高炉采用的料年并不是国家规定

的标准料乍，而是采用的1000m3高炉的料车，750m3BF

与1513m 3BF料车主要参数见表5。

3．2 750BF料车卷扬机潜力发掘

酒纲24高炉使片j的主卷扬机与教科书中的国家标准

不符，该料车完全可应用在1033～1300m3的高炉上，

①作者简介；邹伟鸿，男，1966年出生，1989年毕业于北京科技大学冶金机械专业，讲师

61

  万方数据


