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阿尔戈玛钢厂二号无缝钢管轧机的电气设备

〔 加拿大 〕 � 。
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本文简要介绍了阿尔戈玛钢厂二号无缝钢管轧机的自动化系统
。
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概况

阿尔戈玛钢厂新二号无缝钢管轧机的电

气设备包括总功率超过 ���� 的电动 机和

传动设备
，
用于轧机逻辑控制和一级自动控

制的��台可编程序控制器及计算机
。

在一级

自动控制系统与计划
、

监督
、

生产控制系统

和联合计算机处理系 统之间
，
采用 宽 频道

��������和专用电话进行联系
。

�
�

配电系统

该轧管机的配电系 统由一条 ��
�

���
、

五条��
�

���的母线和一个 �
�

���变电站
、

十五个 ����分变电站组成
，
总输入功率为

��
�

����
。

��
�

���母 线的最大短路容量为

�������
， ��

�

���母线的最大短路容量为

������
。

电源从该厂主 变电 站通 过两组

��
�

���输电线路送向轧机
。

供电电缆直接埋

入地下并设有继电器保护
。

为确保安全可靠
，
在主电室内还安装了

室内��
�

��� ���断路器
、

环形母线及隔离

开关
。

为使供电稳定
，
系统采用�台�����

变压器
，
安装在地下室内并联运行

，
构成开

环式 ��
�

���主变 电站母线供电
，

变压器采

用强制冷 却
。

变压 器 额 定 容 量可达 ��
�

�

���
，
因此

，
只需�台变压器运行就能实现

轧机满负荷生产
。

每台变压器除装有差动继

电保护装置外
，
在变压器的中性线上还装有

两级后备故障接地保护继电器
，
如果接地故

障未及时排除
，
后备继电器的第一级就打开

��
�

��� 主变电站母线上的断路器
，

接通电

源和母线供电� 如接地故障仍未排除
，
第二

级就将发生故障的电源和母线断开
。

在主传

动��
�

���母线上装设�台 。一���� 的静态

无功功率谐波补偿器
。

该补偿器具有三次
、

五次
、

七次谐波过滤功能
。

整流变压器为铸塑线圈型
，

罩以钢制外

壳
，
安装在室内

。

此种铸 塑 线圈变压器不

仅防污防潮性能好
，

而且不需维护
，
不需特

殊防火措施
。

该变压 器的 特点是用 强制风

冷
。

强制风冷方法简单
，
仅在变压器端头安

装一台鼓风机即可
。

所有的变压器均配有埋

入式热敏电阻
，
用于超温时的报警和跳闸

。

�
�

直流电动机

轧机专用主传动直流电机共��台
，
功率
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为 ���一������
。

这些电机具有 转动惯量

低和转矩输出大的特点
。

采用 空气�水热交

换器强制冷却
，
冷却器安装在电机顶部

，
省

去了长距离空气输送管道
。

监控设备包括空

气测温计
、

报警器
、

高温跳闸触头及用于探

测过滤器污染状况的差动压力触头
。

电机的转子和定子均用�级绝缘材料和

真空树脂浸渍
，

电机设计为�级温升
，
这样

可确保有更大的安全裕度
，
更高的可靠性和

更长的使用寿命
。

除上述空气测温监控器 外
，
在 电 机轴

承
、

主磁极和换向磁极上还配有电阻测温仪

及报警和跳闸值设定装置
。

�
�

穿孔机

穿孔机用两台直流电机
，

通过万向接轴

与轧辊直接相连
，
这种低速直流电机不需配

减速箱
，

由操作工人直接控制上下轧辊的速

度变化
，
两台主传 动电 机的额定参数为

�

�������������
，
��������

�
���

� ， ������

���� �直流 �
。

�
。

连轧机

连轧机共有 �个串联机架
。

根据技术规

范要求
， �个机架应有不同的技术参数

，
连

轧机架负荷最重
，
电机参数为

� 。����������

��
，
���������

�
���

� ，
���������� �直

流 �
。

�
�

脱棒机

脱棒机电机的额定参 数为
� ���������

��
， ���������

�
����

， ����������
。

了
。

张减机

张减机叠加电机额定参数为
� �����了��

�����
，
������������

�
���

� ，
��������

����
。

�
。

齿条传动装置

齿条为一根重 ���
、

长 ��� 的钢梁
，

其

末端与长���
、

重�� 的芯棒相连接
。

七
，

芯棒齿条用 �台电机传动
，
每台电机额

噢参数为 �������������
， �����������

�
���

� ，
������������ �直流 �

。

强冷空气

用管道从空气�水冷却器引入
。

当 每台电机

输出电流为额定值的 �
�

�� 倍时
，
齿条在�

�

�

�行程内从静止加速到 ���� 所需 加速时间

为�
�

��
�

采用多台电机可大幅 度改 变 转 矩惯性

比
，
而且电机台数越多效果越好

，
但是当电

机总惯性与换算到电机轴上的机械惯性大致

相等时就达到了极限
。

在 �台电机联合传动

情况下
，
额定转矩为 �� ��

·
�

。

但 �台电机

的总转动惯量仅为 ����
·

� 么 。

�
�

变颇传动

热轧和精整线上的大多数辊道都由变频

换频机供电
，
而部分不需连续调整速度的辊

道则由双母线系统供电
。

其中一条为����
，

�相
， ����，

另一条为����
， �相

，
���� 。

���� 电源由低频母线上并联运行的�台同步

发电机输出
。
同步发电机为 ����

，
�相

，

����，
������

， �极
，
它激

。
�台同步发

电机分别邮������
� ，

����
， �相

，����，

���� 交流电机通过轮带比为 ���的牙轮皮

带传动
。

��
�

自动控制系统

轧机自动系统分为传动控制级
、

区段控

制级
、

监督控制级和生产控制级
。

��
。
� 传动控制级 ��级 �

此级为最低控制级
，
包括以下功能和设

备
�

���车�件和轧机设备操纵

���轧件和设备位置
、

规格
、

温 度
、

状态等信息显示

���传感器
、

限位开关
、

产品检测器等

���单独传动控制器

��
。
� 区段控制级 ��级 �

轧机分成若干控制区段
，
每个区段都有

与相邻区段相连接的最小信号接 口
。

此控制

级执行以下功能
�
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���该区产品跟踪

���设备动作顺序

���车�机预设定功能

���诊断和报警

���工序输入接 口

���加热炉燃烧及温度控制

���联合传动调节及工艺参数控制

根据区段的大小
，
每一区段最多可配备

四个控制器
，
但一般只配一个

。

每个控制器

都有一条 ����� ���� 进出接 口
，
可编程

序控制器通过此进出接 口与通信处理器进行

联系
。

可编程序控制器执行以下功能
�

��以自动
、

半自动和手 控方式进行区

段设备逻辑编序，

��辅助设 备 控制 �如 液压 和润 滑系

统 �多

��该区传动的监控和故障报警
�

��该区产品传感器的监控和故障报警 �

��区段内轧件跟踪
。

用于部分区段控制的控制处理器系统硬

件基本由������ �����中心处理单元
、

串

行接 口 ������ �模块
、

高速串行接 口模块

等组成
。

控制处理器通常执行以下功能
�

��组合传动速度基准发送�

��特殊控制 �如张减机的 张力 控制 �

计算多

��传动参数收集 �输送 到 通信处理器

显示 ��

��产品头尾跟踪
。

每区有一台通信处理机
，
用于执行可编

程序控制器无法完成的功能
。

该系统包括下

列接 口 �

������� 串行接 口－用于与可 编程

序控制器通信
�

�������串行接 口－用于板 式传动

控制盘字母数字显示和视频终端显示，

��高速串行接 口－用于同 控 制处理

器通信，

������ ��接 口－用于同监控计算机

通信
。

��
�

� 监督控制级 ��级 �

此级的主要控制功能如下
�

���轧件信息跟踪

���轧机起动信息存储
、

检索和显示

���轧制表的修改和反馈

���在线和离线生产工艺流程控制

���轧制参数总示意图

���数据记录

���区段控制器软件编制和工具维护

信息处理机一般执行以下功能
�

��参数的格式和定标 ，

��轧机预调参数 �如机架 速 度预调 �

键盘输入 �

��监控计算机服务通信 �如产品 跟踪

及轧制表执行情况 ��

��控制处理器服务通信 �如传 动 速度

预调
，
轧机压下位置预调等 �多

��在视频显示器上显示和 编辑 跟踪信

息
。

��
�

� 生产控制级 ��级 �

本级执行的功能如下
�

���产品编目和跟踪

���生产计划和产品分类报告

���轧机计划优选

此级计算机通过专用电话与联合计算机

通信
。

��
�

� 联合计算机 ��级 �

为分级控制系统的最高级
，
其任务有以

下几项
�

���销售及订货处理

���结帐

���生产计划制定

���档案数据存储
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