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张力减径轧机的过程管理系统

〈徨) H.J.Pehle 

1 系雏垣琅-平均董恿撞制 (W.T.C.A.)

平均壁厚控穗系统的功能是在测量入口

刽壁厚的基础上修正张力减径轧机的基本速

度设定，以便使最终铜管的平均墨厚尽可能

符合技术要求e 座 1 利用记录的测量数据明

显绘出控制系统的作用.控翁系统补偿轧机
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国王 有和没有平均壁l享控制 at铜管

所需壁患精辱度浅动

主主神时产生的波动，并减少钢管窒厚数据中

的离散范围。

平均壁厚控秘提供与毛管平均壁厚值相

适应的电机速度的预设定值e 另外，平均壁

厚控制系统按来自设定值的实际控伸偏差，

经修正可得到合适的过程模拟模型，并得到

摇述拉神秘摩擦状况的公式.

平均壁厚控制系统可通过调整所有轧辐

速度表得到所需要的张力变化.在那里，安

装成组传动装置，在每一个机架中驱动二个

成组电机，并在传动电机中通过调整速度变

化来完成轧辘速度系列的变化e

在那里，安装单独的电传动装置，将一

台电机分配给每一个轧部机架，并运过撞制

电视来实现李L辐速度系列中始变化，使从一

个机架到另一个机架的速度变化率趋于均. 
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4 结论

己研究了具有 EMAT 技术灼热轧无缝

铜管雪厚测量方法并得到如下结果。

(1)成功地开发了热轧无缝钢管的壁厚

测量系统a 系统应能产生大于 1个tesla的与

钢注输向平行的磁通密度的磁道型 EMAT

组成g

(2) EMAT 装置可安装在张力减径轧
机的任何位置上a 在药OHz数值下连续提j量

各种规格的魏轧钢管沿噩周方向的§个壁厚

值.

(3) 通过同对穗量麦丽温度来补偿声速

及递过 AGC 来稳定反射波斋泼的办法，可

使在线主毒量的提i量误差小于O.lmm.
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街a 因此速度也线约特性保持不变a 另外，

修正轧辐速度系列，使毛管输入速度实际上

保持恒屯。

采用下述去适约过程模型=采用从输入

和输出处壁厚泌量系统得到的数据，由过程
计算机重新确远在每一次轧制绿fl'后的新的

控翻裁量13，自比，预选一满意的速度设定徨

构成每一个机架的参考点。 it算机内部的若

干滚定限制了来自参考点的速度变化的范

围，此速度变化的吕的是为了消除期待约毛

元'号都璧薄控穗
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管壁辱偏差。Jí号产生的可能速度如张力调节

还受特殊设备限制，诸如传动电矶的允许速

度范围剖结束。实际立在此工作范围内，实

现控制功能的双重线性近似，使预测控制功

能更为精礁，新的操作点令人满意地接近速

度设定值。

E 局部璧摩控量却(W.T .C.L) 

局部壁厚控能系统的任务是在每一根毛

管的投度内补偿局部壁厚差别a 题 2 绘出

W. T.C.L的影喝，比例中官使自毛管造成

有局部堕厚撞副
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医 Z 有和没有马垂在壁辱控制时管这和铜管壁辱的辱足这动

的壁厚分布均匀，并在中等豆径钢管中提供 置得到约局部溅量组加以过法a 为了陇定数

符合技术要求的恒定的壁辱。在这称情况 酱，采用一种新的法定值产生方法，其特点

下，系统从毛管壁厚的平均值来考虑壁厚偏 是连续踪阅微商，这种方法对实时数据处理

差，目前所采用的毛管壁厚是出有颈部控锚 的情况特别合适。过滤技术清除离异值，并

功能的平均壁厚控制系统提供的。控伸时壁 使毛管和钢管长度上的局部壁厚曲线变得乎

厚的变化是由一组轧制极藤，特别是安装在 整，

轧机输出端盘号貌，架历造成。用作局部壁厚控

制抱有限几个轧制机架使拉仰时解决局部变

化的能力增强。控翁功能由局部壁辱控制子

系统内单独计算来确定。当局部壁厚控剥系

统接通时，也可从乎均壁厚控毒草系统的模型

通过有效的专门玲算算法来得到合适的成型

模型.尤其是，在实际轧制过程中监控得到

在切头端部控魏系统情况下，按时同模

型对局部壁厚控制进行速度修正，通过对毛

管蜜厚草草量渲的控部功能分配速度变化，将

速度变化提供给传动装置作为瞬时设定值，

在此设定值下在控能区设定复合测量点，
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的壁厚，并若从指定的蜜厚中检测偏差时校 tem for stretch-reducing m iIls) 

正预测控制。，事司屠龙 栓

为了避免控剩越限和确保对成望工艺有

剩的唯-的速度变化，对从二个蜜厚ll!!I量装
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