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摘 要：为了提高板厚控制精度，首钢$$("**四辊精轧机在实现了液压+,-后，又开发出过程模型设定
系统，文中介绍了该系统的预计算、动态修正、自适应$个主要部分的作用及调用关系。该系统应用后，
产品各项指标达到设计要求。
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: 前言
首钢集团总公司中板厂$$("**四辊精轧机

经过液压+,-改造后，效果较好［%］。但仅靠

+,-技术，而不开发相应的过程模型设定系统，
只能投入相对值+,-，无法实现绝对值+,-，
使最终产品的异板差无法得到有效控制。绝对值

+,-的投入需要高精度的过程机设定模型，同
时相对值+,-要取得好的控制效果，也需要设
定模型的支持。为此在完成液压+,-的调试后，
开发出了相应的过程机模型设定系统。

; 过程设定系统
依据原料、产品要求以及实际轧制工艺、设

备条件，制定合理的压下规程，在轧制设备允许

条件下，实现制定的温度制度和变形制度，保证

轧制产品的外形尺寸和性能要求，这是轧制过程

设定控制的基本任务。

为了满足上述要求，将过程设定控制分成$
个主要部分：预计算、道次动态修正计算、自适

应计算，围绕这$个部分的数据流图如图%所
示。

;9: 预计算
预计算的任务是根据轧件的0DF数据、自

适应数据和其他一些相关数据，制定轧件的轧制

策略和除鳞策略，然后确定不同轧制阶段的轧制

规程。

轧制规程的计算，必须根据轧件的钢种和尺

寸要求、设备的各种原始数据，以及轧制过程各
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种工艺上的限制和要求，借助于各种数学模型，

通过迭代计算算出轧制道次、道次压下量、轧制

力、辊缝设定值和轧机的转数等参数。该轧制规

程必须保证轧件的终轧厚度、终轧板形和温度符

合一定标准要求。

在实际轧制过程中，由于过程跟踪缺乏相应

的检测仪表，而且为了与原系统保持一致，因而

预计算的调用是由操作人员根据轧件到达相应的

位置来触发的。

预计算需要调用大量的轧制数学模型，并且

利用了较多的迭代算法。图!列出了其中主要的
数学模型及其调用关系。
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图! 过程模型设定系统数据流图
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#$# 道次动态修正计算
中厚板多道次可逆轧制中，道次间隔时间为

%!&’，这就使每个道次都可根据轧件中部的实
测数据与预设定结果进行比较，来对模型参数和

后面道次的设定计算结果进行修正，提高过程设

定的精度。

调用修正计算有以下几种情况：

（(）每道次轧制后，都要对后一道次进行修
正计算。当(个道次不足以调整出现的偏差时，
可考虑对后续轧制过程重新进行规程分配。

（!）长时间待温后，在轧制中，每块轧件的
实际轧制数据有!种：头尾和中部轧制数据。因
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摘 要：针对液压缸模拟位移传感器*+,-存在增益漂移的问题，研究出一套校正方法。其特点是利用轧
机上的压力传感器及电动压下位移传感器来校正液压缸位移传感器，得出修正系数!。修正后，./0系统
运行状态明显稳定，控制精度进一步提高。

关键词：液压./0；位移传感器；增益；修正系数；中厚板
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4 存在问题
首钢集团总公司中厚板厂的精轧机压下系统

采用电动、液压联合方式。电动压下驱动压下丝

杆相对轧机牌坊作相对运动，二者之间的相对位

移通过磁致伸缩数字式绝对位移传感器测量，可

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

认为不存在增益漂移问题。液压缸伸缩量使用线

为轧制过程是低速咬入，高速轧制，所以采用轧

件中部稳定轧制区的采样数据。

在轧制过程中最活跃的因素是温度因子，为

了适应温度变化而引起的轧制变形抗力的变化，

应该实时跟踪轧件的温度变化。另外，当实际轧

出厚度与预设定的厚度偏差较大时，也应该适当

调整轧制规程的分配。

59: 自适应计算
一块钢轧制完毕后，需要利用W,=数据、

实测参数和预计算参数等进行自适应学习，及时

更新模型参数，提高模型预测精度。

主要自适应对象是变形抗力、弹跳模型的零

点漂移、轧制力矩、轧辊的综合凸度。

: 应用效果分析
过程机模型设定系统自&’’’年&&月投入运

行以来，一直较稳定，为3./0的正常使用打
下了良好基础，同时方便了操作。经对实物产品

的测量检查和统计得出，同板差为")"$$RR，
命中率为’2)"X；异板差为")"2RR，命中率为

’1)(&X，板凸度为")&!%RR。各项指标均达到
了设计要求，成品指标达到国内先进水平。

参考文献：

［&］张殿华，等)首钢中厚板轧机./0计算机控制系统［6］)
轧钢，!""&，&Y（&）：1&#11)

·$$·

轧钢自动化

万方数据


