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Электропривод в современном прокатном производстве является энергосиловой основой технологического процесса. Кроме этого, он также является технической основой и главным объектом автоматизации технологического процесса. Усложнение технологических процессов, увеличение скоростей их протекания и необходимость точного выполнения этих процессов исключает возможность ручного управления. Поэтому характерной чертой автоматизации современного прокатного производства является применение управляющих электронно-вычислительных машин (УЭВМ), позволяющих строить системы автоматического управления технологическим процессом на основе математических моделей процесса и осуществлять коррекцию параметров математической модели по показаниям датчиков, контролирующих параметры процесса.


В настоящее время в большинстве регулируемых приводов применяются двигатели постоянного тока с питанием от тиристорного преобразователя частоты. Замыкание обратной связью позволяет обеспечить точное поддержание скорости при переменной нагрузке, что желательно или необходимо для получения требуемого качества технологических процессов. Однако двигатели постоянного тока сложны в эксплуатации и обслуживании, из-за наличия коллектора их затруднительно применять в запыленных помещениях и взрывоопасной среде. Регулируемые привода с асинхронными двигателями позволяют снизить эксплуатационные затраты, повысить перегрузочную способность, надежность и снизить требования к среде эксплуатации.

Асинхронный двигатель с короткозамкнутым ротором является самым распространенны типом электрической машины. Это объясняется простотой его конструкции и высокой надежностью, связанной с отсутствием щеток и контактных колец. При всех известных способах регулирования скорости асинхронного электродвигателя  только электропривод с регулированием путем изменения частоты напряжения на статоре может составить конкуренцию приводу   постоянного тока с двигателем независимого возбуждения, в тех объектах, где требуется большой диапазон регулирования скорости и предъявляются высокие требования к точности ее поддержания и динамическим характеристикам привода.


В последние годы во всем мире  системам электроприводов с двигателями переменного тока с регулируемой скоростью вращения отдается предпочтение в проектах строительства новых и модернизации существующих прокатных станов. Такие системы электропривода обеспечивают производителя металла многими преимуществами по сравнению с традиционным приводом постоянного тока, наиболее существенные из которых приведены ниже:


- более надежная конструкция двигателя;

- меньшая стоимость двигателя;


- меньшие затраты на техническое обслуживание двигателя;


- больший КПД привода;


- высокая степень управляемости и быстродействие;


- более высокая эксплуатационная гибкость.



Одним из видов прокатных станов в металлургической промышленности являются реверсивные обжимные станы типа блюминг (тип прокатываемой заготовки). Режим работы, которых характеризуется тем, что направление вращения валков меняется после каждого прохода, и прокатка слитка осуществляется в прямом и обратном направлениях. Такие обжимные прокатные станы, как например клеть стана 950/900 «Донецкого электрометаллургического завода», имеют индивидуальный электропривод рабочих валков,  то есть между собой валки не связаны. Механическая связь будет осуществляться лишь тогда, когда между валками будет слиток. Если скорость валков будет разная, то слиток после прокатки будет деформироваться, а валки окажутся в аварийном состоянии, поэтому необходимо контролировать скорости  вращения валков плавно в широком диапазоне. На рисунке 1 представлено изображение индивидуального электропривода валков прокатного стана.

Главной задачей автоматизации для системы индивидуального электропривода прокатных валков является стабилизация скорости вращения валков, т.е. регулирование скорости приводных двигателей. Для решения этой задачи возможно применение регулируемого асинхронного электропривода с применением преобразователей частоты. 
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Рисунок 1 - Изображение индивидуального привода прокатных валков

1-станина клети; 2-прокатные валки; 3-универсальные шпиндели; 4-промежуточный вал; 5-электродвигатли.
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Рисунок 2 - Схема стабилизации скорости валков асинхронного электропривода прокатного стана

На рисунке 2 приведена схема стабилизации скорости валков асинхронного электропривода прокатного стана. В структурной схеме приняты следующие обозначения: Х1 – сигнал скорости первого двигателя (для верхнего валка); Х2 – сигнал скорости второго двигателя (для нижнего валка); Хз – сигнал скорости задания, верхнего и нижнего валков; УЭВМ - 950 – управляющая ЭВМ клети 950 прокатного стана 950/900; БП1 и БП2  – блоки питания; УС1 и УС2 – узел сравнения; Р1 и Р2 – регуляторы;  БС1 и БС2 – блоки согласования сигналов с датчиков;  ПЧ1 и ПЧ2 – преобразователи частоты;  АД1 и АД2 – приводные электродвигатели верхнего и нижнего рабочих валков соответственно; ДС1 и ДС2 – датчики скорости приводных электродвигателей; УАПС – разрабатываемое устройство автоматизации процесса стабилизации скорости.


Принцип работы схемы заключается в том, что  сигналы о величине скоростей вращения валков сравниваются с сигналом задания и в случае не соответствия реальных значений Х1 и Х2 заданному значению Хз происходит выработка сигналов соответствующих заданному, которые поступают в систему управления преобразователями частоты. В результате работы преобразователи регулируют скорости каждого из двигателей, соответственно происходит стабилизация скорости валков асинхронного электропривода прокатного стана.
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