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【文章摘要】
针对首钢京唐公司冷轧厂连续镀

锌线四辊光整机的特点及其重要性，对
四辊光整机的控制与调节系统进行了
深入的研究，包括张力调节系统、延伸
率控制、轧制力控制及其他一些辅助系
统。
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0 前言
光整机是连续镀锌线的重要工艺设备，

其主要作用是改善带钢板形，并在保证带钢
表面光洁度与平直度的前提下，通过控制延
伸率来改善带钢的力学性能并消除屈服平
台，首钢京唐镀锌线四辊光整机引进奥地利
奥钢联工业集团技术，本文着重介绍了光整
机的控制与调节系统。

1 光整机的控制与调节系统
连续镀锌线光整机的控制与调节系统。

主要包括：张力调节系统；延伸率调节系统；
轧制力控制系统。

1.1 张力调节系统
光整段的张力控制 ：冷轧生产线共有

3 种张力控制器，基于转矩控制的张力调节
器（tcon1）15 个 ；基于转速控制的张力调节
器（tcon2）15 个 ；基于张力偏差控制（tcond）
的张力控制器 2 个，专用于光整机入出口张
力控制。出口张力在起车前与其他张力调节
器一起建立，入口张力在光整机投入使用后
建立，其张力设定为出口张力与入口张力差
值，张力调节器闭环控制中的实际值为出口
实际张力与入口张力差，具体关系如图 1 所
示。

1.2 延伸率控制
延伸率的测定 ：

 

ε 延伸率
Lentry 光整机入口测量的带钢长度 ( 基

本长度 )
Lexit 光整机出口测量的带钢长度
Ventry 光整机入口测量的带钢速度
Vexit 光整机出口测量的带钢速度
实际延伸率由安装在光整机入口和出

口侧高分辨率测速编码器来测定。编码器计
数进入和流出的带钢长度。用于计算带钢的
实际延伸率值。

延 伸 率 的 控 制 主 要 采 用 PID 控 制，
并作用到光整机的轧制力设定上，限定在
±900KN，而且同样以一定比例控制光整机
上下支撑辊和光整机出口侧的张力辊（入口
张力辊组为速度主令）。如图 1 中延伸率部

分的闭环控制。
1.3 轧制力控制系统
轧制力控制是光整机投运后使用的

一种控制方法，首钢京唐采用 HGC 控制
（Hydraulic Gap Control），即液压辊缝控制，通

过二级或由操作工设定轧制力和偏差值后，
经由 CPU 发给功能模块 FM458 进行一系列
运算，以此调节控制各个阀动作，其中伺服
阀的控制程序在扫描时间为 T1=1ms 的周期
中执行，因为轧制力调节的速度直接影响着
带钢表面的质量。为降低 FM458 的负载一般
将不重要的诊断数据放到T5=256ms中执行。

带钢的轧制力偏差控制也是光整机经
常使用的一种控制方法，它可以有效的去除
一些边浪和一系列的羽毛纹等。

轧制力控制主要有三个闭环控制组成：
操作侧轧制力闭环 PID 控制，传动侧轧制力
闭环 PID 控制，偏差轧制力闭环 PID 控制。

2 光整机的辅助系统
光整机的辅助系统主要包括高压清洗

控制、换辊系统和湿光整系统
2.1 高压清洗控制
高压清洗系统主要冲洗辊子上的芯渣

等杂物，并且可以给辊子降温，增强辊子的
使用寿命。

高压清洗系统由上下高压清洗小车、
高压清洗伸缩气缸、增压设备组成。高压清
洗小车上有编码器检测距离，在停止使用时
自动停止到正中央 ；上下高压清洗伸缩气
缸均由 1、2 号串接组成，在使用大工作辊

（650mm）时各伸出 1 号气缸，使用小工作辊
（450mm）时 1、2 号均伸出，以便喷头能够更

接近辊子，达到更好的清洗效果
2.2 换辊系统
支撑辊与工作辊都有其使用寿命，一般

当光整机后带钢表面质量不好时，根据工艺
要求更换。

2.2.1 支撑辊换辊
支撑辊更换一般在检修时更换，使用手

动更换，且时间较长。
更换支撑辊时先将下辊用支撑辊换辊

小车（液压驱动）拉出，然后用天车将换辊 C
形架放在下辊的轴承座上，然后再推进去将
上支承辊接出，然后用天车设备将旧辊移
走。换新辊时依然是先将下辊放至小车上，
然后放 C 形架和上辊，推进去将上支撑安装
好后，换辊小车再移出，由天车将 C 形架移
走，将下辊装上。

2.2.2 工作辊换辊
工作辊换辊可以在正常生产时快速更

换，使用自动时序可以在 90s 内完成工作辊
的自动换辊。在更换工作辊前要先进行换辊
准备，然后进行换辊，执行全开位置—工作
辊推进缸推进—执行光整机半开—工作辊
推进缸收回、换辊小车离开光整机区域、前
后门关闭、光整机回到准备位—换辊完成，
光整机可以在辊缝校准后投入使用。

2.3 湿光整系统
湿光整系统是将光整液喷淋到辊子表

面然后通过辊子传递给带钢，其主要作用是
在同样的轧制力时更好的达到要求的延伸
率以及机械性能。湿光整主要由光整液罐、
混合罐、以及光整机处电磁阀以及一些测量
装置组成。通过光整液与脱盐水的混合达到
合适的浓度进入混合罐，然后通过泵打到光
整机。

3 结语
本文从光整机的整体控制系统入手，从

主要调节与控制系统和辅助系统来说明光
整机运行中的一些技术要点和要求。光整机
是连续镀锌线不可缺少的设备，对带钢的表
面质量和机械性能起着十分重要的作用。由
此，光整机的稳定运行在连续镀锌线是非常
必要的。
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图 1 张力调节控制图


