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连续热镀锌板机组的电控系统 

要 鸿 儒 

1．电控系统介绍 1 6 j j j、I-／,／ 

某厂的热镀锌板生产机组其 自动化水平较高，生产线的主要传动设备多数采用直流电 

机，少数为交流电机。生产线的电气传动设备由美国RELANCE公司的 AUTOMAX实现全线 

自动控制。全线的AUTOMAX控制系统按工艺流程共分为三个子系统(入 口段 、工艺段、出 

口段 )。 

全线的控制系统 为分布式控制系统，该系统以微处理器为基础 ，对生产过程通过程序调 

节和特定的设计控制系统实行实时控制。 

每个驱动段或过程控制部分都由一个处理器模块控制，该模块中有记忆单元可贮存操 

作系统和用户程序，大部分控制回路和顺序控制功能均由这个处理器模块实现，从而形成一 

个分布式控制系统。 

同一框架中最多装 4个处理器，它们可并行运行。 

扩展网络和串行通讯能力使用户可以把各控制段和驱动段连成一个集成系统。 

各段的控制网络流程见图 1、图 2和图 3。 
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成品 

2．热镀锌机组主要工艺参数 

钢种 

厚度 

宽度 

钢卷 内径 

钢卷外径 

卷重 

镀层厚 

钢卷 内径 

钢卷外径 

卷重 

冷轧低碳钢 

0．25～ 2．25ram 

457～ 1270ram 

420ram，508mm ，61Omm 

最大 1930mm 

2720~ 13600kg 

100~65Og／m 

508mm，61Omm 

最大 1930mm 

2720~ 1 3600kg 

J 
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图 1 入 Lf段 制 陌络 I驾 

同 2 下岂段挖制同络陶 
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机组速度 

机组总长： 

人 口活套储量 

出E1活套储量 

图 3 出口段控制网络图 

定尺板长度 

入 口段 

工艺段 

卷取段 

定尺剪切段 

穿带及点动 

3．系统的主要功能 

3．1各生产段速度设定 

人口段的基速是由工艺段的速度确定的。当人口活套车的位置小于预设定值时，入口段 

的速度要大于工艺段的速度，这个过程口q充套 当入口活套车的位置在预设定值时，刚人 口 

段的速度与工艺段的速度一致 。 

工艺段的速度设定是以№．3张力装置为基准点 。 

出口段的速度设定是以 №．6张力装置为基准点，出口段的速度也是由工艺段的速度确 
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定的。当出口活套车的位置大于设定值时，出口段的速度要大于工艺段的速度t这个过程叫 

排空I当出口活套车的位置在设定值时，则出口段的速度与工艺段的速度相一致。 

3．2各生产段的张力设定 

每个区域的张力值是由操作人员人工输入到AUTOMAX，并在CRT上显示出来。当入 

口段为穿带方式或运行方式时．操作者可以在各个段的操作台上用增一减开关来调整带钢 

的张力。 

在№．1张力装置的上游是零张力活套 ，带钢在活套中的位置是由光电继 电器控树的。 

NQ．1张力装置的下游是清洗段 ，该段张力是由№．IA张力装置和入 口活套车控树的，在入 

口活套车内的带钢张力是由卷扬系统控树的小车来维持的。钢丝绳的张力是单方向的，并由 

电流调节器来控制。N9．2和blg_．3张力装置之间带钢张力是由N9．2张力装置控制。设在退火 

炉入口处的张力传感器用于测量带钢张力并将其信号送给№．2张力装置的张力调节器。位 

于NQ．3张力装置出口段的张力传感器向平整机调节器提供带钢张力反馈信号。 

出口夹送辊的基本功能是使在 blg_．6张力装置的出口和进入活套的带钢保持某一个张 

力。 

3．3钢板计数 

当需要生产钢板时，可将带钢切成定尺长的钢板，剪切后的钢板被人工分流到废品垛板 

台或成品垛板台。在出口操作台上有一个开关，操作人员在每次堆垛之前须通过这个开关预 

选一个数字，钢板的计数由光电继电器的动作来完成，当垛板台上钢板数量达到预选值时， 

操作人员必须将垛板台钢板捧空t否则将会导致堆垛过载。如果两个垛板台的钢板计数都已 

计满，则生产线的出口段将停止正常生产，此时带钢进行出口活套的充套，这种情况是不希 

望的，如果此时生产线是在最大速度下运行，则可以要求操作人员降低工艺段速度。 

3．4人口钢卷的卷径和宽度自动渊量 

入口钢卷的卷径和宽度是自动测量的，将所测得的卷径和钢卷宽度这些参数输入到控 

制系统中作为惯性补偿信号。 

卷径测量的前提是钢卷必须为圆形，否则会影响自动测量的正确性。卷径的测量是由垂 

直方向的光电继电器来完成，在升降钢卷车上安装的RESOLVER用来测量该小车垂直移动 

的距离，从而也就测得了卷径。 

钢卷宽度测量的前提是钢卷边缘必须很整齐 ，否则台影响测量的精度 。钢卷宽度也是由 

光电继电器测量的，安装在钢卷移动车上的 RESOLVER测量钢卷车移动的距离 ，即实现钢 

卷 自动测宽。 

3．5停车方式 

该生产机组有两种停车方式，即正常停车和蟹急停车。在每个生产段都允许以这两种形 

式进行停车 正常停车是由各驱动装置的再生发电制动方式来实现，在停车期间允许保持正 

常的带钢张力关系t在停车过程中生产线速度改变期间，为了保持最小的张力关系，采用一 

个S函数发生器，在速度变化的开始和终了阶段减小加速率的变化(防止猛拉或猛推)。 

紧急停车是由电机的电磁抱闸和动力制动来完成．这种停车方式可以是自动的，也可以 

·25· 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


是手动的。在紧急停车时首先涉及的问题是要迅速和可靠地停止驱动装置。在驱动装置停 

止过程中不期望协调有序，这种停车方式可能损害产品。紧急停车可以在有交流电源或无交 

流电源的情况下起作用。在电机有励磁时驱动装置的停止是 由动力制动加上 电磁抱闸的制 

动力矩 ；在电机没有励磁的情况下，仅仅由电磁抱闸提供制动力矩。在紧急停车时各张力装 

置的压辊立即自动闭台。 

3．6焊缝跟踪 

焊缝跟踪的功能是 由RE-SOLVER在线实现 ，它包括跟踪焊缝的移动和测量，将焊缝位 

置输入到跟踪系统。在生产线 上共有三处焊缝检测装置 ：①入 El活套车的出El端焊缝检测装 ‘ 

置；②冷却塔的出口端焊缝检测装置；③出El活套车的出El端焊缝检测装置。 

利用焊缝检测装置测得的数据与由计算得到的数据进行比较，将两者对比的差值进行 ． 

校正(修改)，这个轻微的误差是 由带钢的展宽和拉长而引起的。 

当焊缝通过平整机时，压下螺丝打开轧辊，使之出现一个可调整的固定距离，因而在焊 

缝通过时不会损害轧辊。当焊缝跟踪系统确认焊缝已通过平整机之后，压下螺丝朝其原来位 

置移动，直至达到设定值时，自动停住。 

当焊缝到达卷取机前时，则卷取机自动减速停车，出口剪将带钢剪切。此时，带钢长度计 

数器所记录的带钢长度将随出El剪的动作而被重新清零。 

如果焊缝孔通过焊缝检测器没有被检测到，则CRT将显示错误信息。 

万一发生断带，为了带钢的连续，操作人员可以将两个端头粘焊在一起，对于这个粘焊 

处不能进行 自动跟踪，纯粹由人工进行跟踪。在粘焊处以后 ，焊缝 自动跟踪系统调零。但在 

粘焊处之前的带钢焊缝跟踪仍有效。 

3．7 CRT显示和打印帆 

在入口段、工艺段和出口段的操作台上都设有 CRT，它们可以显示输入数据、预设定张 

力、焊缝跟踪、生产线上 9个张力区域的张力值、各段的速度、钢卷直径、开卷机钢卷剩余长 

度、卷取机钢卷长度、开卷机自动停车长度、入El活套带钢储量( )、入口活套剩余时间(s)、 

各驱动装置的电机电流、HCD整流器电流、电压、出El活套带钢储量(％)、出El活套剩余时 · 

问(s)、各段的故障显示和报警及故障发生时间和数据。 

在工艺段操作室内有打印机可以提供各段故障和报警的硬拷贝、发生故障的时间和数 

据、故障和报警的性能的叙述，还可以打印卷取机上带钢的某些工艺数据。 

3．8故障与报警 

故障分为三个级别：I级、Ⅱ级、Ⅲ级。 

I级故障为严重故障，当故障被检测后立即进行紧急停车，并在 CRT上显示一条信息。 

Ⅱ级故障为中级故障，该故障允许生产线在预设定时间内继续生产，Ⅱ级故障通常阻止 

驱动起动，并在 CRT上显示报警。 

m级故障为低危险故障，只在CRT上显示报警，而不会引起停车。 

3．9退火炉的控制 

退火炉共分 8个区域，其中 4个区域为加热段，2个区域为保温段，2个区域为冷却段， 
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这8个区域的温度由计算机给定设定值进行控制。系统将监视钢板温度和带钢运行速度，并 

根据产品允许的各区域最大温度值、温度误差最小值等进行计算，来改变各区域的温度及生 

产线的运行速度，以保持钢板所需要温度。 

退火炉共有 4套温度测量装置和 1套生产线测速装置，将采集的数据输入到数据采集 

系统的输入板上，从数据采集系统板上发出一个 4~20mA的信号，送给晶闸管装置来控制 

生产线速度。 

4．数字晶闸管装置 

晶闸管装置为三相六脉冲数字控制，数字晶闸管传动系统是 徽处理器为基础。生产线 

每个传动段的程序调节器和传动控制器都有它自己的徽处理器，顺序控fII和传动控制使用 

相同的徽处理器，这样可以节省单独 Pc和继电器柜间的连线。所有的传动参数均可提供给 

CRT显示或传给主机。由于所有控制回路包含的电流内环都由徽处理器组成，这样就避免 

了模拟量产生的零飘，从而提高了控制的精度．另外，数字调节电流内环具有可调的电流限 

幅。数字速度调节器可达到 0．05％的速度调节精度 

在晶闸管装置中设有整流桥快速变换系统 ，可以将系统的死区从原来的 aIrI晕减少到大 

约2ms。这个整流桥快速变换系统的功能得 实现需要有三个条件：①需要一个电枢电压反 

馈信号到驱动模拟l，o板的硬件I②必须有一个能够使整流桥快速变换逻辑的应用软件}③ 

为了使整流桥安全快速变换，电动机电感必须足够小。 

5．硬件和软件 

所有系统的信号和控制电路都放在插件中，系统模块有处理器模块、直流驱动数字调节 

模块、数字 I／O模块、通讯模块、直流电源模块等。远程I／O模块可 直接用电缆接至处理器 

模块柜中，这可以减少硬件及降低安装费用。远程 o底板以及远程t／o轨道之间的扩大通 

讯为多点串行通讯，使用同轴电缆或双故线。串行通讯使分布式控澍系统船够与一十上位机 

或 CRT打印机之类的外设进行通讯。 

分布式控制系统使用用户应用软件完成各用途的特殊控澍功能，软件是多任务组成，各 

任务可单独运行，也可以与同一处理器或不同处理器的任务共同运行，每十任务都按预设定 

速度不断循环执行或对特定事件作出响应 

软件可用下述一种或三种语言编写，依具体任务而定。 
— — BAsIc：数学操作，数据操作，决策，联络，屏幕驱动，键盘操作。 
— — CONTROL：主机传动调节器过程控嗣回路，伺服控舸(位置)程控限位开关。 
— — Pc梯形图：用于生产线的逻辑控制、传动控制、电磁阀控制、交流启动控制、显示器 

等。 
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应用软件由控制工程师依工艺要求编制，所有软件可由用户修改，所有应用软件皆可在 

编程器或IBM PC／AT兼容机上编写或贮存。每个独立的任务都可以以磁盘文件形式装入处 

理器模块中。 

分布式控制系统具有多层次的自诊断功能，其中包括各个模块的硬件和操作系统设置 

的自诊断，微处理器操作系统和整个系统自诊断。利用编程器来诊断系统和各模块程控的传 

动以及诊断专用用途设计工序。 

在线诊断有以下几种：①硬件诊断。硬件诊断电路可测出故障情况和状态，并有相应的 

LED显示。可以在交流电源接通或复位时查看读写存贮的位置。②传动故障诊断，可以诊断 ’ 

电流内环或其他驱动控制模块的内在故障，例如瞬时过流、生产线不同步、超速或超压、测速 

信号丢失、换相错误、瞬时过流跳闸、可控硅短路等 另外，所有通讯模块都有诊断功能．可分 · 

为两类 ：①操作系统自诊断。当交流电源接通时．通讯模块中的操作系统进行 自诊断。．②通 

讯线路诊断。由通讯模块中的操作系统对多用户通讯线路不断诊断。 

∞ 

葛一弓I 

企 靖，西间盟壹6『j薤 

冶金工厂铁路区间照查闭塞概述 

TF0S 6 

冶金工厂内的铁路车站是根据工艺车间布置及其对铁路运输作业要求而设置的。一般 

两站之间距离很近t站间区间，即相邻两站的进站信号机之间较短．甚至无法装设预告信号 

机。这种情况保证区间铁路运输作业安全的半自动闭塞设施无法采用。本文所论述的是适 

用于上述情况的另一种保证区间铁路运输作业安全的区间闭塞方式—— 区间照查闭塞。由 

于冶金工厂内站问作业方式有行车作业和谓车作业的区别 ，所以，文中对行车区间照查闭塞 

和谓车区间照查闭塞分别作了阐述。 

1．行车区间照查闭塞 

行车区间照查闭塞是以出站信号机的开放显示作为列车占用区间的凭证，用站间照查 
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