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最后，在现浇楼板设计中的注意事项是：由于楼板通常包括

单向板和双向板，在普遍情况下，可以运用次梁把楼板变为

双向板的结构，保证整体的受力合理，配筋的均匀等，双向

板的厚度一般要薄于单向板。

5 框架结构设计中应注意的其它问题

在框架结构中不允许采用两种不同的结构型式,楼、电

梯间、局部突出屋顶的房间,均不得采用砖墙承重,因为框架

结构是一种柔性结构体系,而砖混结构是一种刚性结构。为

了使结构的变形相互协调,不应采用不同结构混合受力。

加强短柱的构造措施: 在工程施工过程中顶棚可能要

吊顶或其它装修,甲方为了节约开支。往往要求柱间填充墙

不到顶或者是在墙上任意开门窗洞 12I,这样往往会造成短

柱,由于短柱刚度大,吸收地震作用使其受剪,当混凝土抗剪

强度不足时,则产生交叉裂缝及脆性错断,从而引起建筑物

或构筑物的破坏甚至倒塌, 所以在设计中应采取如下措施:

1)尽量减弱短柱的楼层约束,如降低相连梁的高度、梁与柱

采用铰接等;2)增加箍筋的配置,在短柱范围内箍筋的间距

不应大于 l00mm,柱的纵向钢筋间距≤150mm;3)采用良好

的箍筋类型,如螺旋箍筋、复合螺旋箍筋、双螺旋箍筋等。

由于建筑的需要,有时需要框架梁外挑,且梁下设置钢

筋混凝土柱。在柱的内力和配筋计算中,有些设计人员对其

受力概念不清,误认为此柱为构造柱,并且其配筋为构造配

筋,悬臂梁也未按计算配筋,这样有可能导致水平荷载作用

下承载力不足,为事故的发生埋下隐患。实际上,在结构的整

体计算中,此柱为偏心受压构件,柱与梁端交接处类似于框

架梁、柱节点,应考虑悬臂梁梁端的协调变形。所以对于此

柱应作为竖向构件参与结构的整体分析, 并且柱与梁端交

接处应按框架梁、柱的节点处理。

6结束语

对于框架结构的内力目前多采用计算机辅助软件来进

行分析和计算, 但是目前有的工程设计人员过分地依赖计

算机的计算结果,而缺少独立分析问题、解决问题的能力,致

使在一些图纸中出现不必要的问题, 为以后事故的发生埋

下隐患。因此本文就多层框架电算结果中梁、柱的配筋调整

和设计中应注意的问题进行了分析, 并提供了一些改进措

施和方法。
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［摘 要］ 本文介绍了河钢承钢一棒生产线加热炉步进梁的控制系统，结合控制程序和实际维护经验介绍了步进梁常见故

障的处理方法。
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1 引言

在河钢承钢公司一棒生产线的加热炉采用步进梁进行

钢坯在加热炉中的运送，步进梁采用液压进行驱动，在生产

中步进梁的工作能力直接关乎到轧钢生产的节奏，所以需

要保证步进梁稳定、高效的运行。

本论文结合步进梁的控制原理、控制程序来分析现场

常见故障的解决办法。

2 步进梁控制系统介绍

一棒生产线加热步进梁分为一段梁和二段梁，步进梁

时序控制系统有位移传感器控制系统和光电开关控制系统

两种。选择位移传感器控制系统时，一段梁和二段梁各有一

个升降位移传感器，公用一个平移位移传感器。选择光电开

关控制系统时，一段梁有 7个光电开关，二段梁有 5个光电

开关，平移有 4个光电开关。

步进梁正循环由 4个极限位来完成自动循环，正常时

步进梁在低位后位，当得到正循环命令后，程序发出正循环

上升命令，步进梁上升。当检测到一段和二段梁高位信号

时，经延时后正循环上升命令 0，同时正循环前进命令为 1，

步进梁前进。当检测到一段和二段梁前位信号时，经延时后

正循环前进命令 0，同时正循环下降命令为 1，步进梁下降。

当检测到一段和二段梁低位信号时，经延时后正循环下降

命令 0，同时正循环后退命令为 1，步进梁后退。当检测到一
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段和二段梁前位信号时，经延时后正循环后退命令 0，循环

结束，等待下一个循环。

步进梁在上升过程中又分为第一次加速、第一次减

速、第二次加速、第二次减速，前进过程又分为前进加速、

前进减速，下降过程中又分为第一次加速、第一次减速、第

二次加速、第二次减速，后退过程又分为后退加速、后退减

速。在这四个过程中分别可以使用位移传感器控制和光电

开关控制。动作过程如图 1所示：

图 1

3 步进梁常见故障分析

3.1 步进梁前进后不下降

步进梁前进后不下降分为两种情况：一是步进梁没有

到达前位所导致，需要查找未到达前位的原因；二是步进

梁到达前位后仍不下降，这时需要深一步的查找控制中的

条件是否到达。接下来逐一进行分析：

3.1.1 步进梁未到前位，首先了解步进梁的故障现象，

查看使用何种控制方式，通过监控画面观察步进梁的动作

过程；其次在 PLC 控制柜内观察比例放大器的工作过程，

查看液压系统中比例阀的得电情况、步进梁实际动作情

况、传感器的工作情况等。具体实施可按如下步骤进行：如

果使用传感器看传感器值是否在 300-400 以下，看手动如

果不到是否机械有堵的地方，能到说明机械应该没问题从

程序或诊断里的实际值是多少、差多少，主要判断传感器

是否有松动的地方是否有尘土震动等，传感器机械部分是

否有问题或者确实不到位，如果使用光电开关,看是否到前

位,光电开关在 ET200 上的点正确否.是否闪动,通过这些基

本能解决问题。

3.1.2 步进梁已到前位，仍不下降，在这里主要观察步

进梁上升下降这部分，首先看比例放大器的工作状况、液

压系统中比例阀阀台的情况、现场步进梁的实际情况。其

次通过现场反馈回来的信息和步进梁诊断来判断故障所

在。具体实施可按如下步骤进行：检查上升下降传感器保

险；光电开关的状态，是否有闪的、常亮的；传感器值对不

对，是不是线性变化；阀台得电不得电；阀头和线圈好坏；

比例放大器工作状态。

3.2 一段梁上升，二段梁不上升

当出现一段梁上升，二段梁不上升的故障时，有两种

情况：一是二段梁已在高位，二是二段梁未在高位。具体分

析如下：

3.2.1 二段梁在高位，首先从监控画面中查看步进梁在

什么位置，之后在现场确认一下现场的实际位置，如果二

段梁有高位信号反馈而实际未在高位则需查看检测元件，

如果二段梁实际在高位也有高位信号反馈，则二段梁不上

升是正常的。

3.2.2 二段梁未在高位，首先看液压系统中比例阀是否

得电，如果得电不上升看阀头是否有震动、阀头与线圈接

触良好、线圈是否有磁、线圈是否烧坏。如果线圈不得电则

看 PLC 输出二段梁放大器工作是否正常 (橘黄色和绿色灯

同时亮为工作状态)，如果放大器有电压输出,并且测量输

出端子有电压，则判断到现场阀头线有断线的地方或者阀

头坏,考虑更换备用线或阀头；如果二段梁放大器不能正常

工作则更换放大器。如果二段梁比例阀不工作,检查比例阀

使能信号是否有输出、继电器是否得电、开点是否有电源。

如果二段梁比例阀正常工作,测量输出没有输入有电压,则

判断比例阀有故障，二段梁传感器保险爆或者不正常 ,如

果不正常则切换到光电开关控制系统, 如果能正常工作则

确认原来的传感器控制系统是不正常的。

3.3 步进梁正向不动作

当步进梁出现正向 1 不动作时，首先查看正向不禁转

换开关在模板上的点是否有显示；之后在操作台操作，在

ET200 远程站上看操作台的控制点是否有显示；然后查看

步进梁在操作台上初始位的指示灯是否有显示，推钢机是

否在后位；再然后是查看 PLC 有没有输出量,如果 PLC 有

输出则查看比例放大器使能信号，如果 PLC 没有输出则查

看没有输出的原因；最后查看是否有步进梁高位信号。

4 结束语

加热炉步进梁的控制思路就是通过现检测元件的信

号反馈来确定位置，之后根据位置信息来输出速度给定，

速度给定量是靠比例放大器、比例阀等设备来控制液压设

备的，出现故障的时候也是从给定信号的输出线路上和检

测元件上两个方面来查找的。步进梁由于长时间的时候，

受现场环境、液压等方面的影响可能造成两段步进梁不同

步，需要我们调节两段的速度给定，但这不是解决问题的

根本方法，还是需要保证设备的完好才能实现控制的精确

性。
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