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[摘  要] 拉矫机在我国的工业生产当中发挥着巨大的作用,尤其体现在炼钢连铸的工作当中,确保拉矫机的正常运行才能够

保证连铸生产的顺利进行。大方坯拉矫机在生产过程当中主要是靠电机的驱动而工作的,受我国工业生产水平的影响,我国的

相关的设备功能之间的联系还不够完善,导致拉矫机工作过程当中出现一系列的问题,出现这些问题的主要原因就是电机的机

械负荷之间的分配不够均衡,电机的负荷程度不同,有一定的偏差,并且这些偏差持续的时间还比较长,这时的机械设备就会造

成一定的损害,严重的时候还会影响生产,所以说我们要对这些设备进行管理和研究,找到负荷原因并加以解决,提高拉矫机的

负荷能力。本文主要针对大方坯连铸机拉矫机负荷控制研究。 
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随着我国社会经济的不断的发展,科学技术的进步,我

国对工业的要求也越来越高,为了能够促进我国工业的发展,

满足工业发展的需求,大方坯拉矫机引用了多个发电机来进

行工作,加大生产量,同时由于电机的负荷能力不同,对拉矫

机造成了一定的影响。为了门口提高拉矫机的使用寿命和提

高生产的效率,我们应该引进科学技术投入到拉矫机的使用

设备当中,促进拉矫机的连铸生产顺利进行,找到解决负荷

问题的办法。本文对大方坯连铸机拉矫机负荷控制研究。 

1 拉矫机的简单概括 

拉坯机在工作过程当中主要就是为了克服工作中产生

的阻力,工作的主要过程就是从结晶器开始运动到铸机出口

的过程当中,在这个工作过程当中弧形的部分就会被它矫直,

从水平的方向输出,我们平常所说的弧形拉铸机主要是将拉

皮辊和矫直辊混合在一起,这样就可以专业的生成拉坯矫直

机,也就是我们说的拉矫机。在弧形连铸机的工艺设备当中

拉矫机是重要的组成部分,可以帮助其上装和拉直。拉矫机

的组成装备,主要包括传动电动机的整体运行。无论我们采

取哪一种的测量方法,拉矫机的负荷能力都会出现偏差,这

样电动机在工作过程当中产生的电流不一样对电动机的损

害程度也有不同,电流较大的电动机在高温的情况下就会发

生故障。在多种电动机矢量的控制的情况下,部分电动机在

电流运动过程当中还会出现被反拖的现象,这样拉矫机的整

体工作性能就会遭到严重的威胁。在发生故障的情况下,我

们需要对其进行处理,在处理的过程当中我们需要拉矫机超

负荷的运行并且还能够均衡的出力,这对拉矫机来说更是一

种挑战。 

我们在制作特殊钢种的时候,可以根据轻压下功能来实

现拉矫断夹送辊压下量的动态调节,因为刚种的类型和速度

都不同,所以我们使用拉矫断夹送辊压下量也有所不同。轻

压下的压力一般在 15mpa 左右,我们没有使用轻压下的夹送

辊的压力一般在5mpa左右,所以我们看出各拉矫辊的负荷能

力有很大的差别,在这种情况下,我们就需要对拉矫机驱动

辊的负荷能力进行均衡调配。 

通过以上分析,我们可以看出必须对拉矫机的负荷能力

进行调配,需要我们开发连铸拉矫机负荷分配控制系统,在

这个控制系统当中 Plc 和拉矫机控制矢量变频器是重要的

组成部分。Plc 当中的拉矫转矩闭环控制和变频器的拉速闭

环控制相互结合来进行控制的策略。将拉矫机上的负荷能力

都分配到各个拉矫辊电动机上,这样我们就可以对复合能力

进行均衡分配。在我们对其实际的运用过程当中,这个颜值

可以实现对拉矫机的均衡分配,促进的拉矫机的平衡力,提

高了运行能力。 

2 主要的工艺设备 

大方坯连铸机每一套都有自身的拉矫装置,这个辣椒装

置当中主要的组成部分是框架结构的夹紧辊支架,每个框架

结构上都有七个夹紧辊支架,并且每个支架的上下两个辊组

成,液压装置主要是对上辊进行驱动,可以上下之间驱动来

调节上下辊之间的辊缝。在我们的每套拉矫机装置当中,还

可以发现电动机的驱动辊,这个驱动辊主要收电动机的调配

来进行运动。在转动过程当中,我们要对拉矫机的速度进行

调制,每台电动机的编码器上都有转动机在转动的过程当中

的实际速度,我们可以将这些实际速度作成速度反馈,这样

我们就可以实现速度的闭环控制。 

3 对拉矫机速度的控制实现 

因为一台拉矫机装置当中有五台电动机进行工作,所以

我们要对五台电动机的速度进行整体的调配,我们在进行设

计过程当中可以将拉矫机变频器连接到 Plc 上,用 plc 来实

现对五台电动机的调配和控制。在拉矫机电动机的控制当

中,Plc 与变频器之间的数据通信是我们进行速度调配和控

制的重要环节。 

3.1 基于 dp 网络通信数据分析 

我们通过plc与变频器之间的连接组成dp网络,在这种

网络通信的过程当中,拉矫机中的变频器来将dp从站和主站

之间的信息进行传递,我们在对拉矫机控制过程当中,Plc需
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要对拉矫机变频器上的速度和运行情况发出控制指令。 

3.2 对拉速的控制 

在我们的生产过程当中,工作人员只需要对拉矫机的整

体拉速进行控制,不需要对热铸坯和拉矫辊之间的打滑进行

考虑,在这种情况下拉矫辊的外圆周旋转线速度和热铸坯的

拉出移动速度就会变得完全相同。在实际的实验过程当中,

我们发现窄铸坯的饺直的变化上我们常常把矫直力对铸坯

变形的影响忽略掉,我们一般就认为变形的中性轴围铸坯的

中心,因为在变化过程当中铸坯的厚度方向从线性分布,所

以我们理论上就认为热住被在拉矫区弧形段和直线段的拉

矫速度是相同的,所以热铸坯中心位置的移动速度与其也是

相同的,我们通过对速度线性分布状况来推算,在对拉素的

控制上,Plc会对各个拉矫驱动辊变频器的速度进行设定,这

个速度的设定就是拉矫辊的转动线速度,每个辊的直径都是

一样的,并且驱动发电机的型号也是相同的,我们通过对各

个拉矫机变频器的参数进行详细的分析,我们可以将 plc 发

送到设定拉速信号转换成为设定的转换速度的信号,并且我

们可以看到每个拉矫驱动辊上都安装着旋转编码器,它是用

来检测转换的速度的,变频器的数字测速接口板可以对编码

器的信号进行详细的采集,这样变频器就可以根据采集的信

号进行速度的调换来实现拉矫辊的转速闭环控制。我们在实

际的应用过程当中可以发现,受多传动整体运行以及轻压下

功能投用等各种因素的影响,拉矫机驱动辊的转动速度都可

以按照以上的固定算法来进行,并且各个拉矫机驱动辊的复

合能力是不平衡的。由此我们进行了各个实验,在允许范围

内对拉矫机驱动辊的速度进行了调整,也就是我们所说的负

荷分配控制,也就是我们对各个驱动辊的速度都进行了相应

的变化,每个驱动棍之间的速度都是不相同的,有少量的差

别的驱动辊的拉矫负荷能力达到了基本上的均衡,并且不影

响铸坯的顺利拉矫,提高了拉矫机的工作性能。 

3.3 拉矫机的基本控制原理 

拉矫机负荷分配控制的主要目的就是为了将拉矫机总

负荷按照要求以及不同比例的分配到拉矫机的各个驱动辊

上,这样各个驱动辊就可以按照复合能力进行工作。对拉矫

机负荷的分配控制主要体现在两个方面,首先就是要实现 Plc

的拉矫转距闭环控制,还有就是拉矫驱动辊变频器的拉速闭

环控制。在前一个部分我们已经说到变频器的拉速闭环控制

即使负荷分配功能不投入使用,这种控制功能拯救独立起效。 

当连铸机在正常工作过程当中,它的拉速基本处于稳定

状态,拉矫机的拉矫转矩和拉坯总负荷力保持平衡状态,所

以说拉矫机的转据可以对发动机的负荷力进行分配。拉矫转

矩闭环控制主要是根据 plc 来实现的,基本原理主要是投入

使用的驱动辊拉矫转矩都会根据变频器来进行反馈,可以对

驱动辊的整个拉矫转矩进行计算,然后再将整个拉矫转矩的

负荷数分配到各个拉矫机的驱动辊上,这样我们就可以得到

每个驱动辊上的设定的拉矫转矩,我们就可以对每个驱动辊

的拉速与实际的拉速偏差进行相应的调整,就可以实现拉矫

机驱动辊的闭环控制。 

4 结束语 

综上所述,我们可以看出大方坯拉矫机在实际的运行过

程当中,需要我们对拉矫机变频器进行相对应的控制,同时

我们还要根据 PLC 来对驱动辊的拉速进行相对应的计算,找

出与实际拉速的偏差,进行对应的微调,这样就可以保证负

荷能力的均衡,还要对总负荷进行对应的计算,将总负荷分

配到各个发动机上,实现整体的分配,达到平衡,提升拉矫机

驱动辊的整体运行能力,提升运行的速度。 
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