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常测量,没有出现单束激光板形仪在驻波发生时

平直度测量值近乎为零的测量误差。

4摇 结束语

我们研发的板带材板形在线测量仪具有 4

大优点:(1)采用 3 个线激光器及面阵列摄像机,

可以准确测量板带材边部位置、中部位置、左右

1 / 4 部位的平直度参数及准确测量板带材出现浪

形滑动时的平直度参数,使测量数据更可靠。

(2)采用测量带的方式,不仅减少了数据采集量

和处理时间,而且保证了测量的连续性和全面

性。 (3)采用模块式设计结构,根据被测板带材

的宽度范围和精度要求的不同,选择不同的解决

方案,适合于大规模推广使用。 (4)采用先进的

数字处理单元完成激光光斑图像处理和计算工

作,实现了在线实时的板形测量,并保证了测量

的准确度。

该板形仪已经于 2012 年获得国家发明专

利[6] ,它具有测量范围宽、测量精度高、测量速度

快、模块化结构等特点,可广泛应用在冷、热轧金

属板带材的板形测量,能够在非常恶劣的冶金生

产环境下长期稳定运行。
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“首钢长钢 100 万 t 棒材项目全交流传动及轧线自动化控制系统冶通过成果验收

摇 摇 2013 年 10 月,由首钢自动化信息技术有限公司研发的具有自主知识产权的“首钢长钢 100 万 t 棒材项目全交流传动

及轧线自动化控制系统冶项目顺利通过首钢总公司组织的科技成果验收。 经过验收评估委员会认真审查评议,一致认为

该项成果自投产运行以来,各项性能指标均满足生产需求,可以在具有连轧特性的轧钢自动化技术领域广泛应用,项目综

合技术均达到国内领先水平。
全交流传动及轧线自动化控制系统由过程自动化控制系统、基础自动化控制系统、传动系统、人机交互系统组成,包

含全交流传动控制、过程自动化控制、微张力控制、级联控制、多段冷床同步控制、物料跟踪等核心控制技术。 研制人员在

研制过程中瞄准国际、国内电气自动化尖端技术刻苦钻研、通力合作,实现了该系统的多项创新:一是在长治棒材应用的

全交流传动控制系统是国内第 1 次自主集成的新一代全交流传动控制系统,由自主开发的核心技术和被集成的产品与技

术的二次深度开发所组成,系统控制精度居同行业领先水平;二是首次开发集成了含传动系统在内的新一代长材二级控

制系统,它以冶金工艺数据库为核心,形成了一套自主集成的、完整的从过程自动化到基础自动化及传动系统的棒材自动

化控制体系,提升了棒材整体自动化控制系统的技术含量,为三级生产管理的科学化、信息化提供了基础;三是具有三维

模块化的自动化软件产品,自主研发的多段冷床软同轴控制,更新优化的微张力、物料跟踪、活套、级联阻断、级联锁定等

核心技术,解决了冷床在多步运行时产生的“乱床冶问题,软件产品具有极高的可复制性和可利用性;四是标准的冗余 HMI
系统采用了宏批量导入法、冗余系统技术,以及当今流行的客户端 -服务器的系统结构,极大地提高了设计人员的工作效

率,使得项目更加简单明了,方便编辑和管理,便于系统维护。
该系统的成功研制,使首自信公司具有了自主集成全直流、交直流混合、全交流长材生产线自动化控制系统的能力,

进一步提升了首钢电气自动化产品的竞争力。 同时,该项成果可进一步推广应用于线材、中空钢等类似工艺过程的自动

化控制,有着很好的应用前景。
(首钢自动化信息技术有限公司摇 郭雨春,金作伟)
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