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［摘 要］本文简要介绍了首钢京唐 1700酸轧机组轧机 AGC控制系统的构成及各种 AGC控制方式的特点,简单描述了几种 AGC控制方式的
控制原理。
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首钢京唐 1700酸轧机组轧机使用的是日本日立公司设计的 UCM

轧机，这种机型能够在大压下量的情况下实现稳定轧制并且保证良好的

带钢板形和边缘降。AGC控制的目的是通过测厚仪对带钢实际轧出厚

度进行连续地测量，并根据速度、张力、辊缝等可调参数的实际值和设

定值进行比较得到偏差信号，通过控制回路、装置和 PLC控制程序，

消除厚度偏差，使其达到设定的目标厚度。其 AGC控制可以分为一机

架的压下控制和 2~5机架的秒流量控制。

1 各AGC控制方式之间的特点
1.1 一机架 AGC控制

因为一机架的压下率较大，且要求通过一机架后尽量消除硬度偏

差和厚度偏差等，故一机架采用了多种 AGC控制方式，它包括 BISRA

AGC 控制、前馈 AGC 控制、反馈 AGC 控制、虚拟测厚仪控制

（GM-SMITH）、支撑辊偏心控制 （REC）。其中前馈 AGC 控制和

BISRAAGC控制属于预控 AGC，前馈 AGC控制是通过一机架入口测

厚仪直接检测厚度偏差进行控制，是一种开环控制方式，而 BISRA

AGC控制则是通过检测一机架轧制力的变化，通过快速响应的 HY-

ROP压上系统消除原料的厚度偏差及厚度波动。GM-SMITH控制和

反馈 AGC控制属于监控 AGC。因为一机架出口测厚仪与一机架之间有

2.5米的固定距离，所以从出口测厚仪所测的厚度值在时间上要滞后，

尤其是在低速轧制时这段时间相对就更长，反馈 AGC控制是通过出口

测厚仪直接测出厚度，算出厚度偏差后调节HYROP压上装置实现厚度

控制，但是它无法克服这段滞后时间，而 GM-SMITH控制恰恰可以

克服这段滞后时间，GM-SMITH控制是通过轧制力间接得出一机架的

出口厚度，然后通过出口测厚仪得到一个厚度补偿值，然后与设定值比

较得出厚度偏差后调节HYROP压上装置实现厚度控制。在低速轧制时

GM-SMITH控制效果较好。在高速轧制时，由于这段滞后时间相对较

短，可忽略不计，所以就直接用反馈 AGC控制。支撑辊偏心控制则用

于补偿由于压下率较大引起的支撑辊偏心造成的一机架厚度偏差。

1.2 2~5机架的秒流量控制

秒流量 AGC是一种先进厚度控制方法，在京唐 1700酸轧轧机

2~5机架使用。在稳定的轧制过程中各机架间秒流量应保持恒定，即机

架入口厚度与入口速度之积应等于出口厚度与出口速度之积。因此，如

果某一机架的入口厚度、入口速度和出口速度已知，按照秒流量恒定原

理可以得到这个机架的出口厚度，将该厚度与设定目标厚度相减得到出

口厚度偏差，通过调整这个机架辊缝或前一机架的辊速来消除厚度偏

差，达到理想目标厚度。

2 主要 AGC原理介绍
2.1 一机架 BISRA AGC控制

BISRAAGC又称为轧机弹性系数控制，主要是为了消除热轧原料

的厚度偏差和硬度波动。这种 AGC使用轧机弹跳方程 h=P/K+S，当

轧制力发生改变时，通过调节辊缝，可以保证带钢出口厚度恒定。假设

公式 h0=P0/K+S0表示 AGC的设定值，其中 h为出口钢带厚度，P为

轧制力，S为辊缝位置，K为轧机刚度。辊缝位置 S被控制以使出口厚

度偏差△h=h-h0=（P-P0） /K+（S-S0） =0，可见 BISRA AGC是通

过监测轧制力的大小来调节辊缝，其中实际轧制力是通过机架上部的压

头获得。BISRAAGC是在HYROP压上控制系统中完成的，响应速度

很快，在控制中没有传输时间延迟，响应时间比使用出口测厚仪的反馈

AGC快很多。所以，BISRAAGC可以有效、快速的改变厚度偏差和硬

度波动。

2.2 一机架反馈 AGC控制

一机架反馈 AGC控制利用安装在轧机出口侧的测厚仪直接测出出

口厚度，然后根据厚度偏差调整 HYROP压上装置，改变辊缝值，据此

实现厚度控制。其结构图如下（图一），其中 h 实为测厚仪测出的实际

值，△h为厚度偏差，△s为辊缝变化量。反馈 AGC控制是最早的一种

AGC控制形式。反馈 AGC控制因为轧机出口有测厚仪，所以能准确地

测出轧机出口实际厚度进行反馈 AGC控制。但是由于轧机结构的限制

以及测厚仪维护的需要，因此测厚仪的安装点离辊缝有一段距离，这样

还可以防止断带损坏测厚仪。但是反馈 AGC就存在一定时间的滞后，

尤其在 5机架出口速度很慢的情况下这种滞后性就会放大，故只有在 5

机架出口速度大于 300m/min时反馈 AGC才会投入使用。其控制算

为：△S=（K+Q）△h/K，其中 K为轧机弹性系数，Q为带钢弹性系

数。有上述公式可知，已知出口厚差，可以得到辊缝调节量。

2.3 秒流量 AGC控制原理

秒流量 AGC控制方式依据的是秒体积流量恒定方程，所谓秒体积

流量恒定就是单位时间内通过轧机入口和轧机出口的带钢体积应该相

等，即 B 入V 入 h 入=B 出V 出 h 出，其中 B为宽度，V为速度，h为厚度。

因为冷轧带钢在轧机出入口的宽度基本恒定，故只需要带钢厚度与速度

的乘积在轧机前后保持恒定即可，即 V入 h 入=V 出 h 出，由此可知只要能

通过各机架间的测速仪检测轧机入口、出口的带钢速度和测厚仪测出的

轧机入口的带钢厚度，就可计算出轧机的出口厚度。用这种方法检测带

钢厚度而构成的 AGC控制方式称为秒流量 AGC控制。秒流量 AGC系

统原理如图二所示。秒流量 AGC的控制精度很高，应用范围非常广。

3 结语

首钢京唐 1700酸轧轧机的 AGC控制系统是由多种 AGC控制方

式构成的综合控制系统，它是保证带钢质量的重要组成部分。通过这些

AGC控制方式的协同合作，最终得到精度很高的产品。
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