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数字技术及数字液压技术在连铸生产上的应用
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�

探讨数宇技术的应用
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阀不能使用
�

又要经过数 / 模 � D / � � 转换后变成 � -

2 0 m � 的模拟量信号送给伺服放大器
�

然后再驱动

伺服阀工作
�

控制油缸的速度和位置
。

它的控制原

理如图 � 所示
。
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伺服液压系统

传统 的伺服系统 由于抗污染能力差
�

抗干扰能

些.2

�口

� 引言

连铸结晶器液压非正弦振动采用数字液压技

术
�

应用于板坯和方坯的生产
�

取得了优异的成果
。

2 数字传输技术与模拟传输技术

现在工业领域中的数字技术
�

大都是传输信号

数字化
�

即用高低电平的编码信号来代替传统的 �

一 2 0 m � 或 。 一 � v 等连续变化的模拟量信号
。

由于

数字信号在传输过程中不失真
、

重复性较好
、

抗干扰

能力强
、

频带宽
、

信息量大
、

容易进行纠错等
�

因而在

信号传输过程中获得广泛应用
�

有取代传统模拟技

术的趋势
�

从工业领域中出现大量智能化数字仪表

得到证明
。

3 模拟传动技术与数字传动技术

3
.

� 模拟传动技术

传统工业 中的各种传动
�

如交直流电机均靠电

能传动
。

电能是连续变化的电流量和电压量作为能

源交换介质
�

是模拟传动技术 ;而液压 技术
�

大部分

也是采用连续变化的压力和流量作为能源交换介

质
。

目前
�

在冶金工业中的传动及控制技术
�

大多是

采用模拟传动与控制技术
。

模拟技术在传输过程 中

容易受干扰
�

可靠性差
�

要实现各种 自动控 制较困

难
。

在液压系统中
�

除用开关阀控制的普通油缸外
�

如果某个油缸需要精确控制速度和位移
�

就必须用

比例阀或性能更高的伺服阀
。

这二种阀是典型的模

拟量控制器件
�

这种系统必须要在被控制油缸上设

置能检测 活塞杆位移 的传感器
。

传感器 输 出 � -

20 m � 的电流信号送到计算机
�

进行模 / 数 � � / D � 转

换 ; 将转换结果与计算机所需要的位置值不断进行

比较
�

根据误差结果送人预先设计好 的模型进行计

算
�

再输出调节信号 ; 而计算机输出的数字信号伺服

力弱
�

伺服阀调试麻烦
�

温飘和零飘不易解决
�

现场

操作环境恶劣
�

故障难查找
�

因而系统维护困难
。

因

此在冶金工业中的自动控制设备
�

需要找到简单
、

实

用
、

可靠性高
、

易维护 的自动控制技术
。

3
.

3 全数字传动技术

将执行机构如油缸运动和信号传输
、

调节计算

等完全数字化
。

例如简易数控机床的运动是利用步

进电机带动丝杆
�

实现进刀运动
�

步进 电机靠电脉冲

串工作
。
脉冲串可以依靠专门的数控 器

�

计算机和

工业 � L �C 可编程 控制器 � 等方便的产生
�

不需数 /

模转换
�

方便使用
。

步进 电机是将计算机信号转换

成设备运行的中间环节
�

将其用在油缸上
�

设计出一

种数字油缸
�

其工作原理是纯粹接收数字脉冲信号

而产生活塞杆的轴 向运动
�

脉冲信号的频率代表油

缸运行的速度
�

脉冲信号的个数代表油缸的行程
�

工

作原理相 当于机械传动中的数字丝杆
�

液压只起功

率放大作用
。

由于液压放大
�

它 的输出推力 只随油

DOI : � 0. � 3228 /� . b� � � � � . � � � � � 005 -� 006. 2006. 0� . 0� 5



2 �连 铸 2 06 0年第 �期

缸直径变化
�

因而可完成从公斤级 到千吨级的数字

控制
。

由于它无需外设传感器检测油缸的速度和位

置
�

因而将一般的位置伺服闭环控制系统变成 了简

单的开环控制系统 ;又 由于这种油缸对油 液污染不

敏感
�

可在普通过滤精度下工作
�

因而适宜冶金领域

恶劣的工作环境
�

可以将其用在以下冶金领域 中
:
转

炉烟气微压控制
、

转炉氧枪升降控制
、

转炉烟罩同步

提升
、

电炉 / 精炼炉电极升降控制
、

连铸机结晶器液

面控制
、

连铸机结晶器非正弦振动控制
、

连铸机板坯

在线调宽控制
、

连铸二冷水控制
、

连铸在线轻压下 /

铸轧控制
、

轧钢机轧辊压下位置控制 � � � C �
、

轧钢

机在线压下厚度 控制 � � � C �
、

步进式加热炉步进

炉底运动控制
、

推 钢式加热炉推钢机同步控制及

各种需要位置控制
、

速度控制
、

同步控制的冶金设

备等
。

� 数字技术的应用

�
.

� 数字式连铸机结晶器液面控制

系统全数字化
�

稳定可靠
�

控制效果好
�

取得 良

好的经济效果
。

其控制框图如图 2 所示
。

曲线设定

圈 � 全新的数字液压控制系统框图

从图 � 可知
�

该系统几乎全是开环控制
�

只要将

信号波形输人计算机即可
。

在生产过程中可根据钢

种
、

拉速
�

直接调用振动曲线和频率
�

实现在线调节
。

由于系统可使用普通液压油
�

不需设置专门的油源
�

从而降低了成本
�

该系统只要油源压力和流量足够
�

电信号输出波形正常
�

就没有故障
�

即使出了故障
�

也极好处理
�

维护费用低
�

因而适宜在冶金工业中应

用
。

将该原理变成实际结构如图 5 所示
�

从图 5 可

看出结构简单
�

改造工作量小
�

方坯连铸机上改造完

成后
�

控制波形
、

振动频率和调试均比传统的伺服系

统简单
�

价格也低于伺服系统
。

振动曲跳

。 晶器 { { }板弹 �

数字
驱动器

数字
缸
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解洲砒图 2 数字式连铸结晶器液面控制框图

�
.

2 结晶器非正弦振动

连铸结晶器非正弦振动可 以提高铸坯质量和拉

速
�

该技术普遍采用伺 服技术的控制原理是采用伺

服油缸和位置传感器
。

为了获得满意的波形
�

还有

一套矫正电路系统
�

控制框图如图 3 所示
。

圈 5 连铸机结晶器非正弦振动

以 k
一

� �

图 3 传统的电液伺服控制系统框图

从图 3 可知
�

该系统控制环节多
、

调试复杂
、

维

护困难
�

价格昂贵
。

采用数字油缸代替传统的伺服

油缸
�

其控制框图如图 � 所示
。

板坯连铸机结晶器的变频变幅非正弦振动可以

提高拉速和改善铸坯的表面质量
。

把数字液压技术应用于板坯连铸机结 晶器振

动
�

系统采用数字液压缸接收数字脉冲信号
�

多台油

缸接收同一信号源
�

可 自动完成同步控制
。

只要改

变脉冲频率
�

即完成结晶器频率控制 ;改变每次脉冲

总数即完成振幅控制 ;使上升和下降的频率不相等
�

即完成了非正弦 � 即变
� 解 � 控制

。

智能数字控制

器具 有 频率设定 和 振幅 设 定
�

与 可 编 程 控制 器

� � L C � 配合即可完成变频率
�

变振幅和变 � 角的所

有控制
。
将伺服闭环控制变成数字式开环控制

。

避

开 了伺服系统温飘零飘及抗干扰能力差的缺点
。

数

字缸具有高抗污染能力
�

不需单设液压油源系统
�

可

利用现有连铸液压油源
�

调试过程简单方便
�

与伺服

系统相 比
�

具有 明显的优越性
。


