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1700 冷轧连退炉内带钢跑偏分析和控制 
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：结合首钢京唐公司 1700 冷轧连退生产线炉热区跑偏的现状，简要描述跑偏原理，从各个不同的角度，如温度、张力和板型等方面分析炉区热

区跑偏的原因，并通过生产实践的总结，提出多种抑制跑偏的措施，保证生产线稳定运行。 
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    前言 

    在冷轧连续退火生产线上，要保证带钢运行在机组中心线上保证生产

平稳运行的重要条件，但保证这点是很困难的。随着机组速度的提高、带

钢越宽越薄，带钢的跑偏程度和概率也随之增加。而带钢的跑偏不经影响

带钢的质量，甚至会损坏设备，造成断带停产，影响产能。带钢跑偏一度

成为限制 1700 冷轧连退线产量的主要因素。因此，分析出跑偏原因，研

究纠偏机理，提出纠偏措施，才能更有效的控制跑偏程度，保证生产争产

进行。1700 冷轧连退炉区入口处频繁出现跑偏，严重时甚至造成断带停

产。找出跑偏原因，提出抑制跑偏措施是本文主要阐述的内容。 

    1 现状介绍和跑偏原因分析 

    1.1 现状介绍 

    首钢京唐公司 2008 年投产的 1700 冷轧连退线，在炉区热区（如图 1

所示）安装有德国 EMG 公司生产的纠偏控制系统。纠偏装置分布图如下

图所示。2011 年全年在炉区热区出现多次跑偏，尤其是在炉区入口处，

当生产宽薄带钢时，一旦跑偏极易造成生产线暂时停产，由因为薄带钢停

在热区，带钢过热或是过烧，导致飘曲，严重影响了正常的生产节奏，制

约着连退线产量的提升。 

          

    图 1 炉区热区 

    1.2 跑偏原因分析 

    针对跑偏现象，我们从以下几个方面进行分析： 

    1.2.1 温差引起跑偏 

    由于跑偏发生在热区，且在炉区入口处跑偏严重，需要考虑温度对带

钢跑偏的影响。炉区加热段入口 CPC8A 处正是带钢冷热变化剧烈、内应

力急剧释放之处，若带钢 2 侧温度差异过大，在带钢中心线 2 侧出现张力

差，形成 1 个横向的转矩，带动带钢向 1 侧移动，造成带钢的跑偏。 

    1.2.2 前一道工序的影响 

    在前一道工序带钢已经跑偏，到炉区时被逐渐放大。在实际生产过程

中，有多次跑偏直接发生在焊缝处，通过 PDA 数据曲线可以很直观的发

现这一点。焊缝前后规格发生变化，若是在焊接时，2 种规格的带钢焊接

的直线与生产线的中心线不垂直，则这种偏差经过入口活套最后一个纠偏

辊后，再经过炉区入口 8 个道次被逐步放大，最终在 CPC8a 处形成不可

逆转的趋势，造成跑偏。 

    1.2.3 炉区加热段张力设置不合理 

    纠偏装置纠正带钢的跑偏要靠带钢和辊子之间的摩擦力来纠正带钢

跑偏。这个摩擦力主要靠辊子施加在带钢上的张力来实现。当带钢发生跑

偏时，其实是棍子对带钢形成了一个横向的分力 F1(如图 2 所示)，使带钢

在分力的作用下偏离生产线中心线。因此通过调整带钢的张力，增大带钢

和辊子直接的摩擦力，可以避免带钢跑偏。对比同一规格的数据曲线发现，

宽薄规格的带钢跑偏的几率最大，因此认为跑偏和张力设置有关，薄规格

带钢的张力设置需要优化。但张力的优化是一个长期的过程，需要结合生

产实践逐步摸索。 

        

    图 2 带钢跑偏受力分析 

    1.2.4 地质构造造成跑偏 

    首钢京唐公司的厂址是位于曹妃甸工业区，建设在填海造陆形成地基

上，地基下沉是个不争的事实，从整个厂区内看，地基下沉速度也不完全

一样。地基下沉造成的设备偏差，几毫米的设备偏差，随着机组速度的不

断提高，对机组跑偏的影响越大。同时机组速度的不断提高，加快了带钢

跑偏的速度，因此无论调试初期设备安装是多么精确，随着使用年限的增

加，需要调整设备的安装精度。 
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    1.2.5 板型缺陷影响跑偏 

    和所有的生产线一样，板型缺陷也多次造成跑偏。板型缺陷主要有镰

刀弯、浪形、飘曲。浪形有多种类型，如一边浪、二边浪、中间浪、两肋

浪、周期性浪、局部浪。其中镰刀弯和单边浪对炉区跑偏影响最大。因此，

如何消除或减弱板型缺陷也是需要关注的重点。 

    2 跑偏控制 

    2.1 在 2011年检修期间，生产线检查加热段出炉区部分辐射管有裂痕，

怀疑是加热温度不均造成。于是连续组织几次检修，更换了损坏的辐射管，

精确调整了加热段辐射管的空燃比，保证辐射管的燃烧效率。同时又从自

动化的角度检测了一批管温热点偶，确保检测的温度和实际温度一致。 

    2.2 通过观察焊缝的质量，我们发现，并不是所有的焊缝都有这种现

象，因此可以排除是系统故障的原因，因此是随机故障的几率较大。因为

入口开卷后在焊机处定位时前期经常出现定位不准确，然后由操作人员手

动操作，重新定位后再焊接，分析认为这种条件下造成焊接出现微小偏差

的可能性较高。因此，我们对入口开卷处的带钢甩尾到焊机的定位系统做

了改造，消除了定位不准确的故障，避免了这一状况的再次发生。同时制

定出细致的操作规程，对焊接前跑偏和焊接后跑偏都做严格处理，消除开

卷阶段出现的跑偏对炉区入口处跑偏的影响。 

    2.3 经过多次实践的摸索，我们从张力入手，探索出改善跑偏情况的

操作措施。在生产过程中，操作人员监控到发生跑偏时，会采取先增加跑

偏区域 30%~40%的张力，然后再降速的办法，来控制跑偏的程度实践证

明这种方式可以有效降低跑偏程度，对于局部原因造成的跑偏有很好的纠

正效果。 

    2.4 设备的安装精度偏差是不能完全消除的，在尽量减小设备安装精

度偏差的前提下，主要采用提高纠偏控制系统纠偏能力的方式来纠正跑偏。

我们和 EMG 公司的工程师联系，再次来到生产线，确保纠偏设备的状态

正常。同时利用 2011 年检修期间，检查了纠偏检测单元，保证整套纠偏

设备完好。根据投产以来的生产情况，适当优化了参数；为保证纠偏辊的

粗糙度，更换了 CPC8a 的 2 个纠偏辊，使整套纠偏设备处于最优状态。 

    另一方面，通过程序设定来控制跑偏后生产线的速度，来降低跑偏造

成的影响。首先，按宽度定义不同规格带钢允许跑偏的范围。当超出这一

范围后，触发降速条件，避免因跑偏造成停车，进而因飘曲造成断带。 

    2.5 对于板型缺陷来说，双边浪和中浪是最不容易引起跑偏的。我们

将这种需求反馈到酸轧生产线上，通过调整酸轧轧机参数，并通过多次测

试，调整薄规格带钢的板型缺陷以双边浪为主，最大程度的减少跑偏几率。 

    3 结论 

    通过多种手段的组合调整，2012 年度 1700 冷轧连退线大大减少了因

炉区热区跑偏造成的断带、停车故障，提高了生产效率。我们将从新的方

向继续探索，为生产线的平稳运行提供有力支持。                          
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