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摘 要 ：介绍了马钢万能型钢轧机调零所存在的问题，以及轧机调零顺控方案的改进和应用情况。 
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Zeroing sequence control of the universal section mill 

YE Guang—ping 

(M~nshan Iron& Steel Co．。Ltd．，Mamushan 243000，China} 

Abstract：The existing problems of the zeroing sequence contml of the universal s~tion mill，its reformation~heme and applica 

tion situation were introduced． 
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1 马钢 H型钢厂设备组成 

马钢 H型钢生产线共有 5架轧机，粗轧机 

组由1架二辊可逆开坯机，2架组合式万能轧机 

和 1架二辊可逆轧机组成；精轧机为 1架组合式 

万能轧机⋯1。轧机的调整精度可达 ±0．05mm。 

轧机主要由上水平辊压下和平衡梁机构、下水平 

辊压上机构、传动侧和非传动侧立辊压入和平衡 

梁机构、传动轴平衡机构等组成。轧机上下水平 

辊由1台交 一交变频同步电动机驱动，上下水平 

辊的压下和压上以及立辊压入均由直流传动控制 

系统完成精确定位。上水平辊、立辊以及接轴均 

设置了液压平衡机构，以减轻丝杆冲击并使接轴 

处于悬浮状况。在压下和压入丝杆下方均安装了 

环形测压头，用以测量轧机的轧制力。几台轧机 

的顺控由 1台 SIEMENS S5 155U可编程控制器 

控制，各轧机的位置控制分别由 1台 SIEMENS 

S5 155U可编程控制器控制。 

2 万能轧机原调零顺控方案及存在问题 

马钢 H型钢轧机采用 4辊轧制方式，即上 

下水平辊以及传动侧和非传动侧立辊。为消除机 

械间隙对轧制精度的影响，轧机的压下和压入均 

需要调零，即让轧机的 4个轧辊在无轧件的情况 

下相互压靠，根据工艺要求压下调零的压靠值 

(压下测压头显示值)应达到 800～1000kN，压 

入调零的压靠值约为 500kN。在轧机安装调试期 

间，外方提供了一套轧机调零顺控程序，如图 1 

所示。 

该调零顺控方案在实际调零过程中频繁出现 

压下和压入电机持续过载 (电机电流达到限幅 

值)，而实际压下和压入测压头显示值却只有几 

千牛顿，远达不到其压靠设定值，因而导致调零 

过程被迫中断。通过连续对调零过程的跟踪监视 

和分析，发现在轧辊调零压靠的过程中，如果压 

下或压入电机出现持续过载，而压入或压下测压 

头显示值很低 (一般<150kN)达不到设定的压 

靠压力值，这主要是由于测压头压靠时受力不均 

所致。导致测压头受力不均主要有以下原因： 

(1)上辊和接轴、立辊带平衡压靠时，上辊 

与下辊、两立辊之间很难保证平行压靠。 

(2)换辊时，新辊系的上水平辊相对于下水 

平辊向传动侧错位，则操作侧立辊先压靠，操作 

侧立辊只能先压靠到下水平辊，而压不到上水平 

辊，造成操作侧立辊不能均匀受力。 

(3)当轧制线 (上下水平辊贴靠的位置) 

发生偏移时，由于两立辊的中心高度是由机械保 

证的，而因轧制工艺的需要，两立辊的辊面和上 
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上辊带平衡和接轴平衡降至离轧制线 lOmm处，传动 

侧和非传动侧立辊均向内运动至距下辊端部 lOmm处 

压下和压入测压头显示值第 1次校零 

上辊以 16mm／min的速度向下压靠直至压下测压头显 

示值达到 500kN 

压下测压头显示值第2次校零 

非传动侧立辊带平衡梁以 8turn／rain的速度向内压入 

直至非传动侧压入测压头显示值达到 500kN 

传动侧立辊带平衡梁以8mm／min的速度向内压入直 

至传动侧压入测压头显示值达到 500kN 

压下丝杆以 16mrn／min的速度向下运动直至压下测压 

头显示值达到 800kN 

压下、压上和压入位置值校零 

t 

上水平辊轴承座的夹持板和定位缸以减压值 向内运 
动。直至两者达到设定的压力值。过程控制器存贮当 

前 4辊压靠时夹持板的实际位置值，并使夹持板位置 

基准值设定为该值，然后投入夹持板位置控制 

上辊和接轴平衡投入 

t 

压下和压入同时打开至各自的 20ram处 

t 

压下测压头显示值第3次校零 

t 

发调零结束信号 

图 1 轧机原调零顾控程序 

下水平辊的端部均有一定的锥度，所以会导致立 

辊压靠时测压头受力不均。 

调零过程中轧辊压靠后打不开的主要原因有 

2个：一是测压头受力不均，使显示值远小于实 

际值，导致过压下和过压入；二是测压头信号和 

压下／压入控制执行系统的时滞，造成压下和压 

入在实际压靠值达到设定值时还会在上述延时时 

间内继续压靠，导致实际压靠值远大于设定压靠 

值。压下和压入的压靠速度越大，实际压靠值越 

大于设定压靠值。 

3 万能轧机新的调零顺控方案 

根据上述研究结果，对原调零顺控程序的第 

5～10步进行修改，如图 2所示。 

压下测压头显示值校零 

。 l 操作侧立辊以4tmu'min的速度向前压入，直至测困 

一I 匡 达到篮定值( )立电洫挂续2： 腿蝠值 l 

图 2 修改后的调零顾控程序 

在第6步中首先将上水平 、上辊接轴和 2 

个立辊平衡释放，以防带平衡压下。但在第 5步 

即完成上水平辊的初次压靠中，应带平衡压靠 

(压靠力很小，约 150kN)，以避免上辊直接砸到 

下辊上。 

附加 1～4步可有效地解决上辊向传动侧错 

位给调零带来的问题。同时在附加 1～3步中分 

别将两立辊先打开 5ram，再压靠，这样可防止 

立辊压入传动装置而带载启动。 

在新的调零程序中将上辊压下和立辊压入的 

压靠速度分别降低到原调零程序所使用的压靠速 
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度的 50％。这样，考虑到测压头信号具有一定 

的延时时间，在新调零程序中虽然水平辊和立辊 

的压靠设定值分别只有 600kN和 300kN，但通 

常其实际压靠值可分别达到 900kN和 500kN， 

实际压靠值完全能满足轧制工艺的需要。 

4 结论 

采用新的调零顺控方案后，轧机调零过程变 

得非常顺利。由于 H型钢产品规格和品种很多， 

往往一个订单有许多品种规格，因此，轧机在生 

产组织中存在频繁换辊和调零问题。而新的轧机 

调零顺控方案为生产准备节省了大量时间，为马 

钢 H型钢厂的稳产高产奠定了基础。 
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