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[bookmark: _Toc508278258][bookmark: _Toc500368805][bookmark: _Toc520906133]     炼钢部二连铸为提高铸机工作效率，规范铸坯标识，同时减轻岗位劳动强度，安装机械手自动喷号系统。但现在铸坯轨道控制为人工控制，容易撞坏机械臂和喷枪。为配合该系统更好的工作，需要将铸坯与之联锁自动控制，该套控制系统含铸坯辊道自动控制系统、铸坯异常波动告警切割段提示控制系统、铸坯升降挡板自动控制系统，3部分组成。系统改造完毕后，可降低异常坯切割长度，减少甩废，同时为机械手更为流畅和安全工作提供有力保证。
项目意义
1） 提升自动化控制水平,提高安全性；
2） 提高坯子质量；
3） 减轻劳动强度，提高劳动效率；
4） 实现精益操作，提高操作水平；
5） 提高流程管理；
[bookmark: _Toc508278259][bookmark: _Toc520906134]钢坯自动跟踪和自动输送系统介绍
[bookmark: _Toc508278260][bookmark: _Toc520906135]系统定义
系统定义：
1、当结晶器液面波动幅度大于设定值的时候，系统自动跟踪钢坯该点位置，并指导切割机进行处理。
2、监控并定位钢坯位置，自动控制运输辊、升降档板、冷床、推钢机动作，实现钢坯自动输送功能。
 
[bookmark: _Toc520906136] (
电机编码器
)1、异常坯自动跟踪实现方案



 (
位置脉冲信号
)
 (
实际液面和设定液面、拉速信号
) (
切割、等待切割信号（
开关量）
)
[bookmark: _Toc508278262] (
切割系统
) (
液面控制系统
) (
钢坯自动跟踪控制系统
)      
    
       系统说明：
· 采集液面控制系统发送过来的液面相关信号；
· 当液位波动超过一定范围时，判断为异常；
· 波动范围设置为参数，可调整；
· 系统plc模块(计数模块）采集编码器信号并解析；
· 实时显示异常坯位置；
· 指导切割系统进行切割；

[bookmark: _Toc509568582][bookmark: _Toc520906137]2、钢坯自动输送实现方案
 (
运输辊（三组）
) (
启动和停止信号（
开关量）
) (
图像信号
) (
钢坯自动跟踪控制系统
)
 (
镜头
)

 (
位置信号
)
 (
启动和停止信号（
开关量）
) (
启动和停止信号（
开关量）
) (
上升、下降，启动和停止信号（
开关量）
)
 (
热输送辊
) (
 
冷床驱动辊
) (
位置装置
) (
   
推钢机
)


整个控制流程如下
[bookmark: _Toc500368806]    钢坯切割完成之后，会自动启动切割输送辊（两组），当坯子到达运输辊的时候，进入镜头监控的范围，精准定位，每流钢坯在运输滚道上的位置实时跟踪，相继启动1至3号棍，再钢坯快到机械手喷号位时需要减速，最后停止在机械手喷号位， 待四根坯子（1-5流为一套，6-10流为一套）喷号完成，机械手将喷号完成的信号给升降档板下降，所喷完号的钢坯尾部过完升降档板时，系统给信号给升降档板上升，再启动冷床驱动辊把坯子送上冷床，并检测到位；到位之后驱动辊下降。

