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0  引言

在冷轧机组连续生产过程之中，带钢跑偏问题是非常严

重的，引起该问题的因素有许多方面，主要包括：由设备安

装过程中的操作不当所造成、、辊子制造不合格所造成、或损

坏较为严重，以及带钢板型不符合生产标准等，均会引起该

问题的出现。这不仅会严重阻碍生产的进度，也会生产出更

多的废品。此外，机械也会因此产生巨大损耗。所以，该问

题的解决直接决定了产品的诸多方面，特别是生产效率及产

品质量的问题更为重要。

1  冷轧带钢纠偏设备工作原理

1.1  带钢跑偏机理

根据所了解到的知识，对带钢跑偏问题（如图 1）进行

及时纠正。首先要从引发其问题的根源来着手解决。（1）材

料板形的影响，在所使用的材料中要求材料板型要规整，特

别是尺寸的大小一定要精准。如果一旦出现尺寸方面的误差，

就会在生产中形成跑偏。（2）纠偏设备自身的影响，为了能

够有效地调整跑偏问题就要对设备的使用进行严格审核，只

有合乎标准才能够使用。对于纠偏设备所存在的辊子锥度不

精准、辊面磨损情况等都要及时了解，有效防止问题的发生。

也就是说对于所进行使用的纠偏设备，它的规格质量要求是

比较高的，不论是其中的哪一个方面出现问题，都会影响到

纠偏设备的精准性。

1.2  纠偏设备的构成及工作原理

“纠偏液压缸”、“纠偏辊和支承框架”。在冷轧长距离的

生产线中，往往需要几台纠偏设备同时进行操作，这样不仅

能够提升纠偏的精准度，并且还能有效节省生产所用的时间。

对于所用的 CPC 系统，它的接卸装置较为复杂，所包含的部
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分有“带钢位置检测装置”、“测量信号放大器”、以及“电液

伺服阀”等。CPC 纠偏设备在运行的过程中不仅装有实时记

录设备，并且还有探测器监测设备，从而能够准确无误地将

所接收到的检测数据进行转换式输出。在输出的过程中会针

对所存储到的“带钢纠偏基准点信号”进行对比，这不仅能

够更为直观地检测到所需纠正的部分，对其中所涉及到的差

异点也会被检测并进行有效的判断，并将最终的结果传送到

电路放大板，而控制板所接收到的信息就会对所要进行纠偏

的部分进行基准点的对比，以找出存在的差异点，这样液压

伺服阀便会因此得到有效的控制，也会减少跑偏的可能性。

如图 2 所示。

2  冷轧带钢纠

偏设备机械故障原

因与控制措施

由于生产操作

中会连续进行，因

此也会引发纠偏设

备问题的出现。这

不仅会延缓工作的

时长，更是会导致

失误率的增加。在

生产中如遇此种情

况，会直接影响到生产的稳定性。在纠偏设备所出现的问题中，

主要是退火炉内断带情况的出现，该种情况通常由机组组件

的结合不紧密而引发，一旦发生，生产便会停滞。举例来说，

当卷取机处跑偏时，板型的边缘就会出现缺损，一旦板型受损，

就会形成纠偏设备的故障出现，因此，一定要认真对待此问

题的出现，将不必要的损失控制住。

2.1  支撑滑道变形

长时间的冷轧生产，都会对设备造成或多或少的损害，

特别是带钢运行操作中的滑道，损耗更为大一些。其原因在于，

钢带的高速运行需要巨大的张力作以支撑，而由于力度的过

大滑道必然会收到挤压和冲击，这就使得纠偏设备出现过大

的损耗，特别是移动频率最高的位置损耗更为多一些，如果

不注意养护，势必会导致更大的损失。特别是长时间作用下

所形成的作业窝痕更不易弥补。在受到纠偏液压缸的作用影

图 1  带钢跑偏问题

图 2  纠偏设备的构成
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响后，这种窝痕也会随之加深，窝痕越深，纠偏阻力就会越

大，它们之间的关系属于正向比例关系。而这种变化性也会

作用到纠偏液压缸组件上，长此以往，纠偏液压缸组件就会

感应失调，影响生产作业的灵敏度。而生产作业灵敏度的下降，

就会反作用到纠偏设备的精准性。因此，想要避免此问题的

恶行循环发展，就要及时修复，及时调整，能修则修，不能

修则还，以此来保障生产的安全。如图 3 所示。

2.2  纠偏辊

问题

（1）辊面粗

糙度变化

纠 偏 设 备

中重要的组件

部分纠偏辊非常

重要，该部分组

件的完善与否将

决定着纠偏的精

准度。该组件由

于直接接触到带

钢，并且材料的

耐磨性也会随着使用时间的加长而出现损耗。这既与生产作

业的张力过大有关，也与因摩擦过多而使辊面过于光滑有关，

这在带钢过程中就会失去了固有的作用力，从而导致了带钢

跑偏愈发严重。即便通过纠偏设备进行纠正时也会因为这些

因素的存在而导致纠偏效果不明显的状况出现。一旦出现该

情况就应及时更换纠偏辊，从而保障带钢运行处在良好的状

态。

（2）辊子锥度问题

在纠偏操作的过程中，由于设备磨损严重，因此纠偏辊

的形态也会发生改变，以至于耽误生产的正常运转。之所以

如此，是因为纠偏辊的锥度发生改变，它在运行中由于点位

线速的不同，因此在旋转的过程中，它的摩擦力矩也会产生

不均匀分布，特别是在长时间生产中，更会发生大角度偏移。

而纠偏辊锥度的突出越明显，偏移的状况便会越严重。这时

就需要工厂工人进行及时的检修、更换，从而保障纠偏设备

能够高效运转。如图 4 所示。辊子锥度变化如表所示。

2.3  液压系统故障

在纠偏系统中，液压系统处于封闭的状态。时间一长，

便会增加被污染的几率。而一旦产生污染物便会有颗粒物出

现，而这些颗粒物将在机械中衍生为制约其高效运转的摩擦

力与损耗力。十分不利于机械部件的运转，更会对整个液压

系统密封造成破坏性影响，而一旦产生内泄漏，纠偏设备中

的组件磨损便会更加严重，从而降低液压阀工作运行的精准

度。因此要定期对液压油缸进行详细的检查，看是否存在内

泄露情况，一旦发现就要及时更换。

2.4  结构框架变形

周边设备之所以能够正常的使用，也取决于其结构框架

的正常运转在生产中，周边设备因为生产时间过长，会产生

局部组建松动的状况，这时框架如果能够作以支撑，便可保

持生产的正常运转。但如果变形严重就会引起使驱动液压缸

工作发生不稳定性运转。因此，在安置框架整体结构时，要

十分严谨，不差分毫，以保障结构的整体质量。在检修过程中，

一旦发现某些部位变形，则要立即修整、更换。

3  结语

通过上文所述得知，在冷轧带钢生产过程中，它需要多

方面的配合，纠偏设备是其中不可缺少的一部分。而纠偏设

备的正常运转，又需要各个组件之间的配合，否则便会产生

各种问题，而最终导致生产停滞。对于有可能造成故障的因素，

如：滑道变形、辊面耗损严重等都要注意及时检测，一旦发

现问题便要及时解决。因此，只有保障了纠偏设备各个组件

的良性运转，才能保障冷轧生产高质量、高效率的完成。
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表   不同恒速下的辊子锥度

纠偏

位置

机组速度

(m/min)
辊子锥度 纠偏位置

机组速度

(m/min)
辊子锥度

CPC

100 1.3

EPC

100 1.1

200 1.6 200 1.7

300 1.9 300 2.3

400 2.1 400 2.5

500 2.4 500 2.8

图 3 支撑滑道变形问题分析

图 4  辊子锥度示意图
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