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摘 要：自动定尺剪切控制系统由定尺机、编码器、剪切机、温度传感器、变频器、控制机柜和数码显示

器等组成，采用变频传动技术、监测技术和PLC控制技术、快速自动精确定位，实现了对钢板的精确剪切，

满足了定尺长度精度要求。  
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1 前 言 

  济钢中厚板一般是按照用户的要求来进行剪切，由于钢板剪切时仍具有较高的温度，剪切冷却至常温后

钢板的长度会缩短。当定尺长度达不到要求时，用户提出质量异议而造成协议板。济钢中厚板厂的长度定尺

功能由2＃横剪的长度定尺机来实现，原系统长度定尺机大车行走电机采用双向电子开关柜控制，带动1台绕

线电机实现大车的行走定位功能，位置显示用相对型编码器进行测量后，由数显表进行显示。由于装备技术

的差距，不能满足定尺精确的要求。为了解决这一问题，提高定尺剪切精度，决定对定尺剪切系统进行技术

升级改造。通过对原控制系统、现场情况和工艺要求进行分析，确定采用变频传动技术、监测技术和PLC控

制技术组成长度自动定尺剪切控制系统。 

2 系统构成和控制原理 

  自动定尺剪切控制系统由定尺机、编码器、剪切机、温度传感器、变频器、控制机柜（含工控机、PLC

和控制模型等）和数码显示器等构成。 

2.1 定尺机 

  1）定尺长度控制。首先由操作人员通过工控机引出的小键盘输入需要的定尺长度，确定回车后，定尺

机进入自动定位剪切状态。当钢板接近剪切区时，温度传感器拾取钢板表面纵向温度信号，送至计算机进行

采集、处理和显示，依据控制模型计算出剪切放尺量，自动控制定尺机小车走行电机运动完成挡板的准确位

置控制。然后钢板在辊道的驱动下撞至定尺机挡板定位后，剪切机开始剪切，剪切的长度为挡板至剪切机剪

刃的距离，钢板剪切冷却后达到用户和国标要求的长度尺寸。 

  2）位置检测控制。挡板位置信号取自定尺机小车电机非驱动侧的绝对码编码器，然后通过仪表变换送

至PLC控制器，指挥变频器控制电动机按照一定的速度曲线来进行加速、减速、制动和定位控制。 

  3）定尺机结构及工作原理。定尺精度的高低除了控制模型等影响因素外，还有定尺机结构的影响。该

定尺机由梁柱部分和定尺小车部分组成。梁柱部分由钢板加工后焊接而成，数根立柱分为两列立于剪切机机

后辊道两侧，两根行车梁安装在两列立柱上方，行车梁上安装2条钢轨供小车在上面走行，行车梁上方安装

齿条（齿朝上）。定尺小车由车体、承重车轮、主传动系统、挡板升降机构等组成。主传动系统由电动机、

抱闸、减速机、传动轴和齿轮构成，齿轮与行车梁上方的齿条啮合，完成小车的走行运动，实现无级定尺；挡

板升降机构由电动机、减速机和辊筒等组成，完成定尺挡板的升降。 

2.2 上位机与PLC工作原理 

  定尺剪切采用西门子变频器实行对定尺机电机的调速控制，可以进行手动和自动控制切换。 



  自动控制部分通过上位机与PLC协调控制，上位机部分负责实时监测钢板的温度。当选择自动操作时，

操作人员从与上位计算机相连的小键盘输入定尺长度，上位机程序自动计算出需要设定的定尺机目标位置，

并立即把目标位置通过串口发送给PLC，PLC接受到数据后，计算当前位置与目标位置的距离和运行方向，给

变频器发送运行指令和速度，当运行距离＜250 mm时，按低速运行（变频器中的低速频率定为10 Hz），否

则按高速运行（高速频率定为50 Hz）。定尺机运行过程中，一旦实际距离＜250 mm，马上将电机速度降为低

速，以准确定位。当实际距离小于停车提前量，则立即发送停车指令。 

  由于变频器没有位置控制模式，往往一次不能完全到位。PLC在发送停车命令延时1 s后，判断当前定位

的误差，如果误差大于设定的精度范围，则自动重新启动电机，进行精确定位，一般重复1～3次完成精确定

位过程，最终当误差在精度范围内时，电机停止，达到定位目的。上述过程自动完成，不需人工干预，大大

减小了操作人员的劳动强度。 

3 上位控制软件 

  上位机的主要功能是接受操作人员输入的定尺长度数据，根据当前监测的钢板温度计算放尺量，把实际

目标位置传送给PLC。除此以外，上位机还可以作为通用的监测软件使用，如果将剪切机或定尺机的电流和

转速信号接入，可以记录每次剪切的电流、转速和钢板温度信息，此信息保留1个月，可以实现自动更新。

对于监测的数据，还可以设置报警值，并可以把发生报警时的电流等数据的实际波形记录下来，以便查询回

放。 

  主界面可以在4个不同的框内显示4个不同的信号，主要是温度信号。在每个框左上角的名称处点击鼠标

右键，可以从中选择显示的信号。画面上方左侧显示当前的定尺长度和加上放尺量的长度，右侧显示当前钢

板的平均温度（从钢板进入测温点后的1.5～5 s之间两个测温头所测平均温度的较大值）。其它信息为系统

数据采集的数据标志。 

3.1 软件的主要功能模块 

  参数设置：所有与定尺自动控制有关的参数都在该功能模块下设置。 

  1）PLC通讯参数。用于设置上位机计算机与PLC通讯的串口参数。 

  2）定尺参数。定尺长度：操作人员需要输入的钢板冷却后的最终定尺尺寸；定尺上限、定尺下限：定

尺长度有效范围；停车提前量：本系统将提前量设为0，没有提前量，而是通过反复定位实现精确定位；机

械补偿距离：修正档板的误差；零点误差：如果位移控制仪的零点与定尺机的机械零点有偏差，可以在这里

加上；位移表补偿系数：如果位移控制仪存在线性误差，则可补偿；定尺精度：定尺机最终的定位精度，如

果将该参数设为0，定尺机会实现完全精确定位；比较温度值：用于判断钢板是否进行测温点的比较值；每

度收缩系数：该系数乘以钢板温度和长度，即为钢板考虑收缩量的目标长度；固定温度补偿：只要选定，则

所有钢板均按补偿固定温度计算放尺量，主要用于测温头没有工作时；总段数：计算温度补偿量的温度段

数；分段影响系数：为了适应温度在不同的范围内，其收缩系数不同的情况。 

  3）通道参数。本系统上位机采用一块专用A/D卡进行温度和电流等参数的采集，该卡共有16个A/D通

道，这里设置每个通道对应的信号及其校正系数等。 

  4）报警参数。设置信号的报警极限。如果用数字卡的第一组输出口显示电流，则可以实现声光报警，

即只要电流超过设定的报警值，就会发生声光报警。 

  5）系统参数。设置系统运行的一些重要参数，如数据存放的位置、回放波形数据的数字滤波截止频

率、系统开始运行时显示的画面、是否显示报警状态、是否显示画面下面每通道的平均值或最大值、数据采

集时是否限制某些功能等参数。 

3.2 查询管理及数据分析 

  根据查询条件输入相关界面，查询保存的一般数据和报警数据。对打开的数据文件进行波形回放、频率

分析等。 



4 结 语 

  济钢中厚板厂2＃横剪长度定尺剪切改进后的自动控制满足了越来越严格的定尺剪切要求，减少了因用

户提出质量异议而造成的协议板，实现了快速自动精确定位，加快了剪切节奏，完全满足了生产工艺的需

求。 
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