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液压 在带钢轧制中的实现

山东省冶金设计院 自动化部 孟 波 胡 猛 庄宁宁

引言

莱钢 热连轧包括加热炉
、

粗轧
、

热卷箱
、

精

轧和卷取五部分
,

计算机控制系统两级控制 及

级 完成的控制功能
。

精轧机的控制是轧线上最重要的控制部分
。

精轧

控制主要包括以下几方面的控制 主速度控制
、

活套控

制
、

厚度控制和板型控制
。

自动厚度控制包括前馈
、

反

馈
、

偏心补偿及监控
。

当自动厚度控制系统调整压

下
,

控制厚度时
,

必将使轧制力发生变化
,

从而改变轧

辊辊系弯曲变形而影响辊缝形状
,

最终影响出 口断面

形状和带钢平直度 板形
,

而当自动板形控制系统调

整弯辊控制断面形状及平直度时
,

必将改变辊缝形状

而影响出口厚度
。

又如
,

当终轧温度控制改变机架间喷

水或加速度时
,

必将使各机架轧制温度变化
,

最终又将

会影响到出口厚度和板形
。

因此功能间要相互协调
,

相

互传递补偿信号
。

从而给液压 的实现增加了相当

的难度
。

系统是热连轧精轧机组 自动控制中一个

极为重要的组成部分
,

是提高热轧带钢全长厚度精度

的主要手段
。

液压系统的控制功能

液压 的控制组成

液压 是以液压 作为执行机构来实现所要

求的辊缝调节量的
。

在轧钢过程中通过液压 来实

现辊缝的动态调整
,

以达到预期 目的
。

液压
。

液压 首先用于轧辊的倾斜控制

其次用于轧辊精确预摆辊缝
。

在最后一
、

二个机架
,

为

使轧件板形较好
,

采用液压轧制力控制
,

实现恒轧制力

控制
。

各机架 可由操作工选择恒轧制力控制或恒

尸 ,
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辊缝控制
。

其控制方法如图 所示
。

液压
。

针对于 的控制难度
,

我们主

要采用了测厚仪反馈控制加监控 的方法
。 一

测厚仪方式 的实际厚度是利用弹跳方程计算出来的
。

基本弹跳方程的公式如下
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其中

△ 步采样控制的辊缝值

△ 阶跃扰动压力值

△ 控制系统的参数

计算 的简化公式为

上式中
,

弯辊力造成的厚度变化

油膜轴承的油膜厚度变化

辊缝零位 热膨胀及磨损

轧机的刚性系数
,

牛顿 毫米

轧辊辊缝值
,

毫米

方式的基本原理是 利用弹跳方程
,

根据测压

仪和辊缝仪分别测得轧制压力偏差信号
,

辊缝位置

的变动量 △
,

然后把这两个变量叠加起来
,

得到带钢

轧出厚度的偏差值
,

将该 反馈给厚度自动控制

装置进行调节
。

君
一

图 液压 控制框图

控制的数学方程

动态设定型 是在各种扰动作用下保

持出口厚度恒定条件下实现的
。

的特点是响应速

度快
、

稳定性好
、

调试操作十分简便
。

的参数方

程的应用准确适应了厚控过程规律
,

其动态设定型变

刚度厚控的公式如下
。

其中

机架塑性系数 机架压力设定值

机架人口厚度 机架出口厚度

另外 还做了许多相关的补偿功能的控制
。

系

统中包括的补偿功能主要有轧辊偏心补偿
、

支持辊油膜

轴承厚度补偿
、

轧辊热膨胀和磨损补偿
、

弯辊力补偿等
。

液压压下动态同步控制功能

在液压控制器每次扫描 由位移传感器给出的液压

缸位置信号时
,

都计算两侧的液压辊缝测量值的差值

△ 及同步偏差 △

△
一

△ △
一

△

根据同步偏差 △
,

分别计算左右液压压下

的动态同步修正量

△ △

△
一

△

其中
, 、

为水平度动态调节的增益系数
。

△

和 △ 以相反极性作用在左
、

右液压压

下位置调节器输出端
。
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其中

辊缝 塑性系数

轧机刚度系数 △ 时刻实测压力增量值

可变刚度系数 当量刚度

轧件塑性系数计算公式

结束语

液压 理论的应用
,

从根本上解决了传统理论

的延迟时间过久
,

检测数据不够准确的弊端
。

通过各种

修正功能的实现
,

使得实际与理论完美的结合
,

达到了

预期的最佳效果
。

这为液压 的控制工作提供了坚

实的理论基础
。
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