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����系统���软件包的应用

王智宽

�成都无缝钢管厂 �

介绍了����系统的���软件包
，
并结合轧管设备要求对���的功能进行了完善

，
满足了

特殊位置调节系统的高精度定位要求
。

关钮词 ����系统 ���软件 小偏差调节 超前制动停车
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� 前言

���软件包是美国西 屋 电 气 公 司 于

����年研制开发的应用于 泣置 自动控制的标

准软件
。

随着该公司的产品一����系统的

广泛使用
，
���软件在适应特殊位置控制系

统过程中也不断完善
。

位置调节系统分为可

无级调速�定位精度较高�和不可调速或可有

级调速�定位精度较低�两大类
。

本文将着重

进的 ����系统在可无级调速位置 控制应

用中对标准 ���软件 的 修 改
、

补 充和完

善
。

� ���软件包的功能

轧钢系统的 自动化主要包括
�

顺序控制

��� �
、

位置自动控制 ���� �
、

厚度自

动控制 �����
、

主传动速度控制 �����

介绍在成都无缝钢 管 厂
“
���工 程

”
中引 小肠���轧管机组引进的����系统中热轧

品钢管抛光余量
，
这就使生产难度增大

。

由 已有十余年历史
，
经过不断努力

，

产品质量逐

于钢管生产系群体作业
，
整体技术水平对产 年提高

，
并且坯�材的成材率已达到���

。

品尺寸公差影响很大
，
因此

，
除配置高精度 但生产技术和工艺装备与国内外同类企业相

冷轧管机外
，
还应对操作人员进行培训

，
以

提高整体操作技术水平
。

� 结语

我厂生产 ���
、

���������钢 航空管
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一一一一一一－区的位置调节设备就有��多个

，
既有离线调

整的
，
又有在线调整的

，
这些设备的位置控

制精度直接关系到钢管的轧制质量及全线 自

动化
。

�
�

� 支持���软件包的硬件设备

���位置调节控制回路见图 �
。
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－�骊们研 �
位置传感器

图 � ���控制系统方块图

感器是关键设备
，
传感器的分辨率直接影响

控制精度
。

目前
，

位置传感器有两种
�

一种是

脉冲式
，
即位移量对应脉冲数

。

优点是精度

高
，

信号抗干扰能力强
，

但传感器本身无记

忆功能
。

另一种是绝对位置式
，
即一个物理

位置对应一个模拟值
，
有记忆功能

。

成都无

缝钢管厂小����� 轧管机组的位置传感器选

用后一种
。

编码器将模拟量信号或脉冲信号

编译成计算机可处理的数字信号送入控制计

算机
，
���软件驻留在配有�������和����

协处理器的计算机上
。

直流传动位置控制系

统是三环调节系统
，
电流环

、

速度环组成内

环
，

位置调节为外环
。

变频交流传动位置控

制系统一般为单闭环调节系统
。

�
�

� 主程序模块

���软件包 以模块方式构成
，
便于扩

展
、

阅读和修改
。

主 过 程 模块周期调用执

行
，
其他功能模块以中断方式调用

。

主程序

基本结构见图 �所示
。
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图� 主程序基本结构框图

动机力矩必须大于机械摩擦力矩
，
电动机才

� 小偏差调节 能起动
，
因此电动机起动过程中存在死区

，

由于调节系统有机诫摩擦力矩存在
，
电 该死区的大小取决于调节系统的机械设备

，



����年第 �期

见图 �，
当给定值大于 △� 值后 ，

电机才能

起动
，
在变速调节过程中

，
为 提 高控制精

度
，
��� 软件包 的速度设定值为位置偏差

的函数
，
即 夕���二 �������

，
两者成正比例

周期循环
，
如定径机主轴定位系统。 。

����
“

周期循环
，
可调用���

一

���模块
，

输出阶

跃设定让轧辊继续旋转
，

当位置偏差值大于

预设定值后
，
再将目标值送入主程序起动定

位
。

对位置行程不能周期循环的调节系统
，

可调用 ���
一
���模块让机械 调整设备向

偏差增大的方向移 动
，
偏 差 大于预设定值

后
，
再将目标值送入主程序起动定位

。

程序

结构见图 �
。

图 � 起动死区示意

关系
。

这虽然解决了停车定位控制精度
，
却

给小偏差起动调节带来困难
。

由 于 偏 差较

小
，
���软件计算出的给定值 � � ����将

小于克服摩擦力矩的设定值
，

系统只有等待

超时
，
然后必须进行人工干预

。
�

�

��软 件

包忽视了机械静摩擦力给调节系统带来的问

题
，
是该软件的一较大缺陷

。

为此
，
实际应用中采取了以下 �种方法

完善标准程序
。

� � �增加冲动程序模块

冲动程序的功能是给出速度设定的脉冲

输出
，
该方法对大容量电机调节系统效果尤

佳
，
程序结构见图 �

。
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� � �延时起动

要进行小偏差调节时
，
暂不调用

������

�� �或
�������一��

，

�� �
模块

，
延时应将位置目

标值送入主程序
。

对位置行程工艺过程允许

� 超前制动停车和输出曲线讨论

由于运动的机械在工作过程中存在嘎性

和速度
，
贮存了一定的动能

，
其大小和速度

成正比
，
因此在减速制动过程中除释放转动

部分的动能使转速 下降外
，
执行机构还要继

续向前滑一段距离
，

一

该段距离的长短取决于

撤出给定时旋转机械的速度和系统擦摩力
。

为准确停止在 目标位置
，
在执行机构尚未达

到目标位置前要提前撤出速度给定
，
见图�

。

如果系统擦摩力矩较大
，
撤除给定时电机速

度又较低
，
在 �

�

点撤除给定
，
执行机构滑

到 �
�

点停止
，
没有进入允许误差带

，
只有

等待超时
，
进入人工干预

。

如果撤除给定时

电机转速较高
，
而系统擦摩力矩较小

，
执行

’
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机构滑过允许误差带
，
停在�

�

点
，
���软

件在短暂延时后会再自动起动调节
，
但仍可

内的动能在 ����
。
内难以释放

，
惯性较大

，

定位常常失败
。

解决方法是
�

降低减速率并

�
仁� 给定

�

� 电机实际麟
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图 �超前制动停车示意

图 � 梯形定位曲线

��
位置偏差

能重复上述情况
。

超前量 △� 对不 同的调节
系统差异较大

，
���软件将△� 当作调节系

统不变的常数处理
，
显然是不妥的

。

对一些

定位精度要求高
，
且执行机械设备需要更换

的位置调节系统就不能满足控制要求
。

应增

加 八� 自适应功能
，
弥补不足

。

其程序结构

见图 �
。

提前到��点开始制动
，
定位在 ��点结束

。

对

定位时间要求不迫切的调节系统较为合适
。

但对于伴随轧制过程需要在线定位的机械设

备
，
定位时间必须小于或等于轧制周期

。

为

了满足生产工艺要求
，
首先在硬件设计时必

须保证 ��值小于轧制周期时间的一定倍数�

其次减速制动段应使用二个减速率或二级减

速
，
尽量减少系统动能

，
确保定位精度

。

定

位过程见图 �
。
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、
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图 � △�自动修正程序框图

���软件 的输出速度曲线是按理想的

定位过程设计的
，
是调节时间最短的

，

其过

程见图 �
。
���

，
以最大允 许加速率起动

，

�，
一�

�
以 最高转速运行

， �。 ��
。
以最大允许

减速率制动
。

在实际应用中
，
减速制动段�

�

一�
�

使用最大允许减速率
，
贮存在机械系统

� 结语

针对各种不 同的定位系统
，
要设计出定

位精度高
、

调整时间要求短的控制系统
，
除

了要解决上述软件设计问题外
，
控制系统的

硬件配置也应给予足够的重视
。
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