
机构重量,能适应长行程需要; 压实机构采用液压传动,

设计简单,推力调整范围大,可同时满足多套执行机构的

需要。液压缸通过头部耳环铰接于推头小车架。需要注意

的是设计及安装时,应使液压缸轴线与推头车架中心线

一致,推头与固定挡板平面保持平行,保证推头车架在工

作行程内,吊钢架不碰撞液压缸头部支座,推头小车架车

轮与导轨间隙不要太大,一般取 3mm～ 5mm。

图 1　改进后的包装机结构

1—压实机构; 2—套丝机构; 3—推头; 4—规圆

机构; 5—固定挡板; 6—翻包液压缸

213 套丝机构

原包装机套丝机构存在的问题: 1)由于拧丝盘在拧

丝时不发生位移,极容易造成圆钢缠绕盘轴,需要人工协

助退出,而且容易造成圆钢拧断; 2)减速机离盘条较近,

拧丝过程中圆钢头容易刮坏减速机输出轴密封装置, 致

使减速机损坏; 3)行车吊放盘条时,吊钢架容易冲撞推头

上布置的减速机,造成地脚损坏。

改进后,套丝机构由摆线针轮减速机、丝杠及拧丝盘

组成,使用两套, 对称布置在推头车架上, 对盘条一次捆

扎两道,待规圆机构将盘条转动 90°后, 再捆扎两道即每

吊盘条捆扎四道。其工作过程与改进前基本相同,只是增

加了丝杠部分, 工作时, 拧丝盘边拧丝边后移, 以便把圆

钢拽紧打实,减少盘条翻落后的松散回复。待捆扎完毕,

反向启动套丝机构,使拧丝盘回到预工作位置,准备下一

次捆扎。设计时, 需注意减速机输出转速与丝杠螺距匹

配,既要保证使圆钢能可靠拧紧,又要防止丝杠行程过短

与螺母锁死。改进后的机构,有效地克服原机构的弊病。

214 翻包机构

该机构是把包装完毕的盘条送出包装机的装置。由

于新包装机增加了规圆机构, 无法继续采用原翻包机构

形式 ,只能靠某种装置将盘条托起超出规圆机构光杠的

高度,才能使盘条顺利翻落。由于翻起行程较大,同时受

空间限制,采用机械传动较复杂。因此,新翻包机构采用

液压传动,顶起翻板,将盘条顶出包装机,完成翻包工作。

215 改进前后盘条包装对比 (见表 1)

表 1 　改进前后盘条包装对比

包装方式 推力
压实宽度

ömm
翻落宽度

ömm
松散度
ömm
内圈孔径

ömm

改进前
4t

固定

1035 1170 135

1060 1160 100

1145 1270 125

Á 400

网状孔

改进后
16t

固定

1140 1170 30

1075 1120 45

1070 1110 40

Á 650～

Á 700

通孔

3　结束语

包装机的改进, 只是为此项工作提供了必要的设备

保障,还有多方面工作需要协调做好,诸如消除大、小盘,

多头现象; 单盘收集的倾翻、拖长尾现象; 改善盘条包装

后装卸方式及尽量减少倒运次数等等。系统环节的理顺,

不仅可以促进产品包装质量上档次, 还有利于包装速度

及生产节奏进一步提高,这些问题都还应进一步的研究

改进。

(收稿日期: 2000—08—20)

连铸机自动跟踪信号的改进

徐以飞
(南京钢铁集团公司炼钢厂　210035)

摘要　 分析了光电装置及其产生的自动跟踪信号在板坯连铸机使用中存在的缺陷,认为在环境恶劣的

场合不宜使用光电装置,提出了用 S5 PL C 程序加以改进的办法,取得了良好的效果。

关键词　 连铸机　 光电装置　 自动跟踪信号　 PL C 程序　 改进

1 　 引言

板坯连铸机送引锭跟踪系统有两部分自动跟踪信

号,其中之一就是光电装置产生的电信号。光电装置安装

在生产现场, 由于环境恶劣, 经常损坏, 更换频繁。据统

计,每年损坏光电装置达 30套左右,延误生产时间 60小

时左右,导致设备损耗增加, 生产成本提高, 直接影响到
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生产的正常顺利进行。

2 　故障原因分析

根据几年的使用情况, 光电装置及其产生的自动跟

踪信号有许多不足之处,主要体现在:

1)送引锭跟踪光电信号是由光电装置的发射装置发

出红外光穿过引锭杆中部的小圆孔到达接收装置而产生

的。因此引锭杆稍有偏位, 接收装置就因不受光而不动

作,从而不产生自动跟踪信号,使送引锭过程不能顺利完

成。

2)在送引锭过程中,有时出现光电装置突然损坏,使

得送至 PL C 系统的启动“同步二”的自动跟踪信号不能产

生,导致引锭杆不能在预定位置自动停下,造成结晶器被

引锭杆冲撞而损坏。

3)光电装置的安装位置紧靠红坯,环境温度高,装置

内的电子元器件因过热而损坏。

4)光电装置的安装位置在二冷室出口处, 冷却水在

高温下汽化造成环境湿度大,装置内充水,电子元器件因

短路而烧毁。

5)现场设备检修时, 设备吊装时的振动和撞击也常

使光电装置损坏。

3 　改进措施

引锭杆在原来的位置和辊道传送引锭杆的速度均不

变。因此,只要现场测定送引锭过程中各个自动跟踪信号

发生的时间,根据送引锭过程与各信号的关系,利用 PL C

原程序中的相关数据,就能编制出符合要求的 PL C 程序。

将该程序的输出信号Q 28. 7送至 PL C 输入模块上原跟

踪信号输入点 I11. 7,就能满足送引锭过程的各项要求。

4 　改进后使用状况

1)经过 4 年的使用, S5 PL C 程序运行正常, 并能输

出符合要求的自动跟踪信号,信号从未发生过故障,送引

锭过程顺利,完全满足生产的要求。

2)使用中出现辊道损坏, 在预定的时间内引锭杆不

能到达预定位置,这时操作人员只需将扇形十段压紧装

置抬起,启动单组辊道, 使引锭杆到达预定位置后, 即可

进行下一步工序。

5 　 结束语

1)取消光电装置, 避免了因光电装置损坏而造成的

不必要停产。

2)用 PL C 程序摸拟自动跟踪信号,实现软件化控制,

克服了光电装置及其自动跟踪信号的各种缺陷,同时,降

低了维修人员的劳动强度,减少了设备损耗,取得了明显

的经济效益。
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(收稿日期: 2000—08—23)

(接第 49页)

缸压的求解结果。

为验证单边包络频响函数缸压诊断法的灵

敏程度, 对该柴油机进行了故障模拟实验, 将其

左 2、左 5缸的气门间隙调大,实验结果如图 8所

示。

图 8　左 2缸故障模拟实验

图中上、下 2 条线为缸压的允许波动界限,

而中间的线为求解的各缸缸压值。可以看出,左 2

缸、左 5 缸的缸压较没调气门前有明显的升高,

说明气门间隙调大后,燃空比增大,缸压值升高,

从而验证了该诊断方法的有效性。

4　结论

单边包络频响函数的缸压诊断法的核心在

于,通过对振动波形的包络处理, 去除了振动波

形中的随机频率成分,从而使其频率波形较为稳

定,为缸压的复原打下了良好的基础。应该指出

的是,对波形的包络处理是在诊断中应用较多的

一种降噪方法,在其它设备的诊断中也可考虑用

类似的方法对随机频率成分进行去除。
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