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首钢迁钢2 160 mm热卷箱开卷跑偏问题分析与控制

崔二宝，赵春光，范建鑫，杨要兵，李彬，于洪喜

(首钢股份有限公司迁安钢铁公司，河北 迁安 064400)

摘 要：针对首钢股份有限公司迁安钢铁公司2 160 mm热轧生产线热卷箱在使用过程中经常出现开卷跑偏

的问题进行了系统分析，发现开卷跑偏受侧导板控制、弯曲辊、夹送辊精度等多种因素影响。通过优化侧导

板控制，提高关键设备精度，有效提高了卷形质量，避免了热卷箱开卷跑偏的问题。
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Deviation study and control about hot roUing coilbox uncoiUng process

CUI E卜bao，ZHA0 Chun—guang，FAN JiaIl-xin，YANG Yao-bing，LI Bin，YU Hong—xi

(Shoug卸g Qi蚰锄IDDD&Steel Co．，Ltd．，Qianan 064400，China)

Abstract：Aiming at the strip deviation in the hot rolling coilbox uncoiling process，the influences of bending roll，

pinch r01l and others factors were analyzed．By optimizing the side guides control，increasing the control precision

of key equipments，the quality of co订shape was assured，and this problem was resolVed．
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1 前言

首钢股份有限公司迁安钢铁公司2 160 mm

热卷箱作为减小后续6机架精轧机组负荷、破除

带钢表面二次氧化铁皮、减小中间坯头尾温差、

拓展极限品种规格的重要工艺设备，其应用范

围越来越广泛。但是热卷箱在使用过程中，经常

出现开卷跑偏，导致精轧机前无小立辊的Fl轧

机在咬钢前就出现了不对中轧制状态，不仅严

重影响了精轧穿带稳定，引起废钢，还造成了精

轧机前段侧导板的磨损加剧，既影响了带钢边

部质量，又造成了非计划停机打磨，对于轧线稳

定生产的影响很大。

本文针对首钢迁钢2 160 mm热卷箱曾经在

生产中出现的开卷跑偏问题进行了系统分析与研

究，通过优化热卷箱及飞剪前侧导板短行程控制
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时序，提高其对中精度，利用标定压靠保证弯曲

辊及夹送辊的辊缝控制精度，严格控制轴套间隙，

修正辊道磨损，优化超前率设定等措施，提高了

卷形外观质量，有效控制了热卷箱开卷后发生的

跑偏问题，目前热卷箱运行稳定，再无开卷跑偏

问题。

2主要设备结构与参数

首钢迁钢2 160 mm热卷箱的主要参数见

表1。热卷箱使用模式时，需完成卷取与开卷

两个过程[1。2J。热卷箱设备结构如图1所示。卷

取时，中间坯经由入口辊、弯曲辊单元、l 4摇

篮辊单元、成形辊形成无芯卷。开卷时，此无

芯卷由开卷臂下压头部(中间坯尾部)进行开卷，

通过2”摇篮辊，经夹送辊矫直后，向飞剪、精

轧方向输送。
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表l热卷箱工艺参数

!’able l conbox technological parameters
项 目 参数

中间坯厚度／r啪

中间坯宽度／mm

最大平均卷重，(kg·蚴。)
卷取温度／℃

最大人口速度／(m·s。)

最大卷取速度／(m．s。)

最大开卷速度／(m·s‘1)

20～40

750～2 130

24

900～1 100

3．5

5．0

2．O

图l 热卷箱主要设备结构

Fig．1 Equipment structure of coilbox

3开卷跑偏原因分析

中间坯卷取时的卷形质量对于开卷是否跑偏

有直接的影响，图2是开卷跑偏无法继续轧制、

卷形不良吊废的生产实际情况。

图2开卷跑偏实物图

Fig．2 Picture of uncoiling deViation

3．1卷眼椭圆度及塔形

图3所示为卷眼形成过程，其不仅决定了中

间坯能否卷取成功，更重要的是其椭圆度直接影

响了成卷的椭圆度及塔形，进而影响开卷状态。

弯曲辊、1“摇篮辊辊径磨损及水平度都会影响卷

眼形状。

图3卷眼形成过程

Fig．3 R0lled eye formation prOcess

3．2弯曲辊辊缝精度

热卷箱运行时，上、下弯曲辊的辊缝是最重

要的参数，辊缝大小将直接影响带钢的出口内径，

从而影响最终成形的卷径(卷眼直径)【3‘4]。弯曲辊

标定精度、使用过程中的磨损程度，都会影响到

卷取时的辊缝精度。图4是弯曲辊两侧的压力及

液压缸伸长量实时变化过程，可以直观反映两侧

辊缝随着压力的变化而变化，也可间接地反映出

两侧是否发生压靠倾斜。

霎善◆
图4弯曲辊压靠

Fig．4 Bending roU pressing contact

3．3夹送辊辊缝精度

开卷过程中，中间坯头部经过夹送辊进行下压

矫直，矫直过程中如果两侧辊缝发生倾斜，对中间

坯头部会产生横向作用力，将对带钢头部运行产生

侧移影响。图5是开卷过程中带钢头部经过夹送辊

矫直时压力及两侧液压缸伸长量的变化过程，可以

直观反映两侧辊缝随着压力的波动而波动，也可间

接地反映出两侧是否发生压靠倾斜。

3．4中间坯板形

中间坯的头尾板形也是影响卷取及卷形质量

的一个重要因素，其中头部板形会影响卷眼形状，

尾部板形会影响外圈卷形。所以，对中间坯板形

的要求是头尾要平直，而不要出现明显的侧弯形

状。图6是实际生产中整个中间坯的板形。
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图5夹送辊压靠

Fig．5 Pinch roIl pressing contact

图6中间坯板形

Fig．6 Shape of wOrkpiece

3．5侧导板对中性

热卷箱前侧导板及l“稳定器的对中度关系到

中间坯在卷取时的对中性，如果中间坯单侧先与一

侧的导板接触发生刮蹭摩擦，将对中间坯产生垂直

于轧制线方向的横向力。此横向力的存在将加剧中

间坯卷取时的不稳定。所以侧导板对中间坯的对称

引导作用对于开卷后是否跑偏影响至关重要。

3．6轴承间隙

在卷取及开卷过程中，弯曲辊、摇篮辊等关

键传动辊道轴承的铜套间隙也是影响卷形、开卷

稳定的关键因素，如果间隙过大，则卷取及开卷

过程中，不仅容易造成松卷、散卷情况的发生，还

会导致卷取失败。

3．7超前率

在卷取过程中，14摇篮辊相对于粗轧区延迟辊

道有一个超前率，使带钢在卷取过程中具备一定的

张力。若超前率过小，不能对带钢尾部进行有效地

稳定驱动，则易导致松卷，进而影响开卷质量。

4开卷跑偏控制

4．1侧导板短行程控制优化

为了增强侧导板对中间坯的对中引导作用，

对各关键部位的侧导板头部、本体及尾部短行程

补偿值、控制时序进行了优化。

4．1．1短行程补偿值优化

基于热态带钢宽度值，侧导板给以固定的开

口度补偿，对带钢进行引导。通过优化短行程补

偿值(表2)，强化对中作用。

4．1．2控制时序优化

为了有效纠正带钢运行过程中出现的跑偏，

对热卷箱、飞剪前侧导板的本体动作时序进行了

优化，使其对带钢的对中作用长度增加，作用时

间提早，见表3。

4．2夹送辊辊缝精度控制

夹送辊辊缝需要定期进行实物压靠，以检测、

验证两侧液压缸是否有泄露及传感器的检测精度。

通过铜棒对称压靠试验，可检测出夹送辊两侧液压

缸位移传感器反馈信号的同步性，同时也校验辊缝

精度以及框架间隙。经表4所示的压铜棒试验发现：

传动侧液压缸存在内泄露，为了避免夹送辊在下压

过程中造成的两侧辊缝偏差量过大，对内泄液压缸

进行了更换。

4．3弯曲辊辊缝精度控制

弯曲辊辊缝精度的保证需要几个条件：一是

表2侧导板短行程值
7I'able 2 Short stroke compensatiOn value of side guides

巧加”m，0』
量=＼警潍堡《0—4J
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通过每周进行标定以保证各传感器的检测准确性，

二是弯曲辊的轴向磨损需要定期检测，并进行辊

径补偿修正。根据式(1)中弯曲辊辊缝s与中间坯

厚度、辊径磨损的相对关系，可对补偿值进行修

正，以保证卷眼形状及外圈卷形。

S=1．08×矗+22．4+Q麝Pf (1)

式中：S为弯曲辊辊缝，mm；矗为中间坯厚度，mm；

22．4为机械固定参数，mm；Q必Pf为辊缝补偿值，mm。

4．4侧导板对中度控制

热卷箱区域的侧导板，尤其是飞剪侧导板的对

中性直接影响带钢头部运行方向。通过对中度测量，

对DS一1、oS．1，DS一2、oS一2导轮进行辊径调整，如

对现衬板加垫片、更换不同直径的导轮等，以保证

两侧的对中一致性，见图7。

图7侧导板对中度测量

Fig．7 Centring measurement of side guide

4．5间隙控制

定期对成形辊、1”摇篮辊、稳定器液压杆等

转动轴承部位的铜套进行间隙测量，严格执行间

隙控制标准，缩短更换周期。

4．6辊径补偿修正

由于各辊道在使用中，一般情况下都是中部磨

损量较大，而边部磨损较小，辊缝本身就是负凸度，

如果两侧磨损不均匀，就会加剧内、外圈卷形不良

趋势。图8是对成形辊辊身等间距测量的磨损情况，

最大位置磨损量达到5．5 mm，必须进行辊径补偿修

正或者更换。
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图8成形辊磨损测量

Fig．8 Measurement VaIue of forming roll wear

4．7超前率控制

热卷箱卷取速度的超前率设定过大，会造成

头部打滑，影响物料跟踪与设备动作精度，故一

般控制在0～1％之间比较合适。

5结语

通过上述措施的实施，迁钢2 160 mm热卷箱

开卷跑偏情况得到很大改善，现已恢复正常投人水

平。由于热卷箱区域设备结构复杂，自动化连锁程

度高，加之长期的设备转动、磨损，必然造成各转

动部位磨损不断加剧，因此日常设备检测与维护力

度仍将是保证热卷箱高效使用的重点。
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