1 引言 

莱钢炼钢厂新二区5#连铸红外切割定尺系统自正式投产以来，频繁出现不检测或切长短尺的现象，在此条件下，通过对定尺系统的改造，利用编程算出切割尺寸并发出切割信号，避免了原有红外定尺系统依靠摄像头检测铸坯长度，容易受外界环境的影响，故障率较高等缺点。本系统的成功应用，不仅降低了生产成本，减少了劳动强度，而且还大大提高了钢坯成坯合格率，提高了生产率。

2 模拟切割系统的自动控制

2.1模拟切割定尺自动控制系统的硬件

本系统涉及到的连铸机设备有铸流西门子s7-400控制系统、液面自控系统、执行设备（包括火焰切割机、加紧汽缸、返回汽缸）等，需要通讯模块与变频器建立通讯连接，通过AI和DI采集的数据送到CPU，经过数据处理，通过DO模板发出命令，致使继电器和接触器吸合，使汽缸、火切机完成切割动作。图1为本系统的切割原理方框图。

图1 本系统切割原理方框图 

具体采集的数据通过上位机显示。如图2所示。

图2本系统的监控操作画面

2.2模拟定尺切割系统的软件实现

模拟定尺切割系统直接利用连铸机铸流西门子S7-400控制系统采集的铸坯瞬时拉速V，进行数学运算得到铸坯行程，并根据铸坯行程控制火焰切割机、加紧汽缸、返回汽缸完成铸坯切割。整个过程在连铸机铸流西门子S7-400控制系统中完成，编程语言使用STEP7，操作及监控画面在铸机工控机（使用WINCC6.0）上完成，无需额外设备。其工作原理如下：

（1）数据采集。为实现连续铸坯及铸坯的配水冷却，铸流自动控制系统已将铸坯瞬时拉速V采集并储存，其过程如下：通过S7-400AI模板采集液面自控系统中的钢水液面高度数据PIW264（0-27648），CPU据此数据通过PROFIBUS通讯将控制字赋至拉矫机变频器，使拉矫机电机以频率f转动，根据以下公式可计算出拉矫辊瞬时转速V

其中：

：电机频率

：电机极对数

：电机每分钟转数

：减速机变速比

：拉矫辊直径

在拉矫辊与铸坯不打滑的情况下，拉矫棍瞬时转速V与铸坯瞬时拉速相等，将V储存于STEP7数据块中，以备下一步编程调用。整个采集及运算程序在STEP7中完成。

（2）数据处理。在程序中对数据进行处理，并根据切割尺寸发出切割信号。由于采集到的是铸坯瞬时拉速，不难得出铸坯一段时间内的行程，因此作如下处理：以80ms为基本单位，在每个80ms开始时采集铸坯瞬时拉速 ，在80ms开始时采集铸坯瞬时拉速 ，这样铸坯的行程S可由以下公式得出：

其中：

：铸坯的行程

：铸坯每个80ms的行程

：铸坯每个80ms的平均速度

：每个80ms开始时的瞬时拉速

：每个80ms结束时的瞬时拉速

：在监控操作画面上设定的定尺长度

：根据实际工况设定的补偿系数

当 时，控制系统向夹紧汽缸发出切割信号，信号发出后，控制系统将S清零。整个运算及控制程序在STEP7中完成。

（3）控制动作。切割信号发出后，夹紧汽缸动作将铸坯夹紧，汽缸到位后，切割小车的切割枪开始切割，小车沿与铸坯行走垂直方向运动，将其切断，其中夹紧汽缸与切割小车一体组成火焰切割机，在切割过程中与铸坯一起运动，切割完成后，返回汽缸动作将火焰切割机推回原位。以上设备均为连铸机自带常规设备，控制程序STEP7中完成。

（4）尾坯处理。拉尾坯时，拉矫机与铸坯不接触，此时由操作人员通过操作台对尾坯进行手动处理。

3 模拟定尺程序设计

从变频器80ms采集一次钢坯瞬间速度，经过单位换算处理，放入DB200.DBD12。每次计算的值经过修正，累加一起，当达到切割的定尺长度时，便发出切割命令，同时便把DB200.DBD16赋予0，重新计算下一根。程序如下：

4 结束语

本模拟定尺切割系统无需投资额外设备，能够在恶劣环境下稳定工作，操作维护简单，尺寸精度较高，通过应用模拟定尺切割系统的技术改进，切实达到了检测快速准确、抗干扰能力强、系统运行稳定以及近于零维护的目的，为银前5#连铸的顺利生产起到了强有力的保障作用。模拟定尺切割系统投入运行后，至今未发生一次故障，彻底解决了红外定尺系统存在的诸多问题。钢坯合格率基本100%，直接经济效益70余万元/年。基本克服了目前通用的连铸红外定尺切割系统安装调试过程复杂，对铸坯温度、现场环境有很高的要求，故障率较高等缺点。
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