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摘 要：推床 自动控制是自动轧钢过程中重要环节，而推床的夹紧判断是实现推床 自动的关键之一。本文介 

绍了采用M T S数据进行均方差处理来判断推床夹紧的方法，在现场应用效果良好。 
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key ofautomaticmanipulator．Itintroducedtheme thodofusing raean-squareddeviationofMTS datatoidentify manipulatorgriping
． The 

resultofapplying showsthis me thod is stabile and reliable． 
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0 前 言 

钢铁 业是我国国民经济的支柱产业，中厚板生产 

在钢铁一J：业中占有非常重要的地位。自动轧钢控制功能是 

现代化中厚板轧机的典型特征，也是一条轧钢线 自动化控 

制水平的体现⋯ 。通过自动轧钢，可以规范和优化生产过 

程，严格执行 L艺制度，控制 I：艺参数，避免操作员l下动 

操作的随意陛，保证产品的尺寸精度和性能 。实现 自动 

轧钢，是规范、优化和稳定轧制过程的綦础，是实现全过 

程可控和提高产品精度 的重要保证。 

自动轧钢包括垂直和水平两个方向上的协调 自动控 

制 。其核心功能包括对运输辊道控制、道次数设定控制、 

主机速度控制、板坯待温控制等 。推床 自动、主机 自动 

以及辊道速度交换是自动轧钢的三个关键环节。推床 自动 

控制是 自动轧钢过程中重要环节，而推床的夹紧判断方法 

是推床 自动的关键之 ‘。 

1 推床的作用和结构 

推床是中厚板轧钢生产线中必不可少的组成部分， 

在可逆轧机的前后各设有一对推床，其基本功能是推动钢 

板使其与轧机中心线对称，引导轧件正常轧制。对于可逆 

中厚板轧机，在不同道次的轧制过程中，若钢板偏离轧机 

轧制中心线，则会出现许多不利情况。如钢板两侧厚差加 

大，钢板偏离轨道，严重时可能飞出轨道等，所以必须保 

证钢板在每道次轧制过程中关于轧机中心线对称  ̈。 

推床由推板和推杆、导向装置、推板前进油缸动力装 
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置、推板后退油缸动力装置、齿轮齿条箱、同步杆装置、集 

中干油润滑系统、齿轮芮条润滑系统和电气设备等组成。 

推床推板的前进和后退分别由 一个前进液压缸和 ‘个后 

退液压缸带动传动箱，通过齿轮增速机构 (齿轮齿条箱)， 

带动齿条推杆来完成推床推板的开合、对中，如图1所示。 

推床位置的测量装置采用美国MTS$ystems CorporatiOil 

公司的位移传感器，该位移传感器内置在液压缸中，M T S 

读数实时传送军PLC相应DB中，并不断更新。 

图1推床机械原理示意图 

2 推床夹紧判断方法 

推床的夹紧判断为推床 自动运行和推床测宽等提供 

信号依据。因此，稳定可靠的推床夹紧判断方法十分重 

要 。 

2．1 传统判断方法 

传统判断方法是安装压力开关，根据压力检测。此外 

还有推床朝开口度减小的方向运动时，记录位移传感器 

MTS读数，实时采集若T组数据，在相邻2次扫描周期中， 

如果记录的开口度之差小于等于 1 m m，则认为推床夹紧， 
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则触发机前推床停止标志位。这两种方法的动态稳定性都 

较差， 容易受检测仪表数据误差影响。 

2．2 本文判断方法 

本文的判断方法是：首先，当推床比例阀设定值小于 

某 ‘临界值(文中取负5)时，使得到夹紧状态信号。此时， 

采集推床MTS读数，求最近n个点的方差(文中n=20)，如果 

推床为夹紧状态，并日．方差小于某临界值 (文中取0．O03)， 

就认为推床夹紧。此时的开口度值即为钢板宽度。此方法 

由于采用多点方差比较，有效避免因个别数据扰动带来的 

无判断等，动态稳定性好，可靠性高。 

2．3程序实现 

本文方法中采用的均方差计算公式为： 

_J 善 
推床液压缸内MTS数据采集后存放存PLC相应的DB中， 

并实时更新，采样周期通常设定为5 00m s。判断计算程序 

通过SC L语言编写。如下是某项目中机后推床MTS方差计 

算SCL程序 

BEGIN 

num：=LIMIT(mn：=l，in：：n，mx：=20)： 

total：--0．0： 

FOR i：=2 TO num DO 

db406．data[i-1]：=db406．data[i]： 

total：=total+db406．data[i—1]： 

END
—

FOR； 

db406．data[hum]：=in： 

total：=total+db406．data[num]： 

avg：=total／INT
—

TO
～ REAL(num)： 

r：：O．0： 

FOR i：=1 TO num DO 

r：=r+(db406．data[i]一avg)术(db406．data[i]一 

avg)： 

END
—

FOR： 

out：：SORT(r／INT
—

TO
—

REAL(hum))： 

END FLJNCTION 

该方法采用“夹紧状态”和“均方差计算”联合判断逻 

辑。如图2所爪是某项目中 十推床夹紧判断逻辑P LC程 

序片段。 

焉嘲—晴：槲I，I嘲啊哪_ ●‘● #Ⅲ啉  

图2 推床夹紧判断逻辑程序图 

3 现场应用 

该判断方法在某钢厂 350Omm中厚板精轧机上自动轧 

钢系统中成功应用，实现稳定轧制，提高了该生产线的自 

动化水平和产品精度。该系统具备推床自动和主机自动及 

轧制完成后轧区与控冷辊道速度 自动交接等功能，整个过 

程中，操作 只需进行转钢及结束确认、待温结束确认等 

操作，其他操作全部自动完成。 

该系统中，经夹紧判断计算后得到推床夹紧信号，之 

后执行主机正反转信号触发和钢板宽度计算等。通过现场 

应用测试，表明该判断方法稳定可靠，具有 ⋯定的借鉴和 

推广意义。 
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