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(1)重视粗轧立辊的宽度控制，避免中间坯头

尾宽度出现失宽现象；

(2)改善中间坯头部板形，确保精轧穿带平稳

顺利进行，减少人工干预量；

(3)对精轧模型进行维护，提高精轧模型的命

中精度；

(4)对精轧活套张力设定进行优化，并降低活

套起套过程中的超调；

(5)对卷取张力设定进行优化，在保证卷形的

前提下适当减小卷取张力。

通过上述改进措施，本厂热轧薄规格带钢的

窄尺问题得到明显改善，宽度精度和一次合格率

得到进一步提高，为生产高尺寸精度和质量的薄

规格热轧卷提供了技术条件。

热轧
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带钢终轧温度控制与优化

时连兴，王淑志，徐伟，李金宝，李彬，刘文斌

(首钢迁钢公司，河北迁安064404)

摘要：介绍了首钢迁钢公司1580mm热连轧生产线带钢终轧温度控制系统，针对生产实际中带钢终轧温度

控制精度低的问题，从工艺制度、参数调节、模型逻辑3个方面提出了一系列优化措施，使带钢终轧温度控制

精度从89．9％提高到95．0％。
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Control and Optimization of Strip Finishing Rolling Temperature

SHI Liarl．】【ing，WANG Shu～zhi，XU Wei，LI Jin—bao，LI Bin，LIU Wen-bin

(Shougang Qiansteel Co．，Oian'an 064404，China)

Abstract：The finishing roiling temperature control system of 1580mm hot rolling production line of Shougang

Qiansteel were introduced．In view of low precision control of finishing rolling temperature，a series optimiza—

tion measure about process scheme，parameters adjustment and model logic were put forward．Based on it，the

precision of strip finishing temperature were increased from 89．9％tO 95．O％．
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1 前言

首钢迁钢公司1580mm热连轧生产线于

2009年12月热负荷试车，2010年产量为180余

万吨，2011年产量达370万t。该生产线主要生

产硅钢、冷轧用钢及汽车板、薄规格集装箱板等高

端产品。产品品种、尺寸精度、强度等级等对

1580mm热轧线过程控制精度提出了较高的要求。

温度是热轧带钢生产中的重要参数之一，精
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轧机组终轧温度直接影响轧制力和负荷分配的设

定以及精轧出口带钢厚度精度，且对带钢组织性

能有重要影响。由于实际生产中精轧过程控制的

滞后性与复杂性，带钢终轧温度控制精度很大程

度上取决于温度设定模型的计算精度。但生产过

程中设备条件及其他因素的波动及设定模型本身

的误差会影响精轧温度的控制精度口-3]。

2终轧温度的控制概述

生产中通过调节ISC(机架间水冷装置)的流

量或精轧速度来控制带钢的终轧温度，以达到目

标值。

迁钢1580mm热轧线终轧温度的控制有两

种模式：一是FDTC一1模式，只控制精轧速度；二

是FDTC-2模式，控制机架间冷却水量。如果选

择FDTC一2模式且机架间冷却水量已经达到极限

但终轧温度偏差已超出其公差范围时，可调节轧

制速度来控制终轧温度。

该生产线精轧机组ISC(机架间水冷装置)、

ISD(机架问除鳞装置)和FSB(精轧高压水除鳞

箱)布置见图1。

F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7

图1迁钢1580mm生产线ISC。ISD和FSB布置图

FET：精轧入口测温仪；FDT：精轧出121测温仪

3终轧温度的控制与优化

3．1 htt模型自学习参数的优化

粗轧出口高温计所在位置较靠近粗轧机，在

带钢未完全返温之前已测得其温度，导致粗轧出

口带钢温度低于精轧人口温度，使htt模型自学

习参数超出其上下限，从而导致htt模型无自学

习，造成精轧人口带钢预测温度与实际温度存在

偏差，FSU模型终轧温度预测精度低。

解决此问题采取了两个措施：

(1)将粗轧出口高温计的位置后移到测量的

粗轧出口温度最高点处，从而减小htt模型的自

学习参数。

(2)增大htt模型自学习参数的上下限，保证

htt模型的自学习，从而保证精轧入口温度计算的

准确性；减小FSU模型自学习参数，保证温度计

算的准确性。

3．2带钢速度取值的优化

htt模型采用精轧立辊的速度作为带钢的速

度，计算带钢自精轧人口高温计到除鳞箱的温降，

但由于精轧立辊的速度跟随F。机架的速度，其速

度较实际带钢速度慢，从而使精轧入口带钢温度

的计算值与实际存在偏差。

为此，采用精轧入口高温计下辊道的速度参

与计算，提高了计算精度。

3．3终轧温度数据来源的优化

FTS模型所用数据为终轧高温计带载1s后

带钢长度上的终轧温度，该温度一般比带钢本体

高10～15℃，当FTS模型根据获取的带钢头部

温度修正计算带钢的穿带速度时，即存在一定的

偏差，导致某些钢种带钢头部终轧温度计算存在

偏差。

为此，采用终轧高温计带载后第3～第5s获

得的温度用于模型的修正计算。

3．4冷轧料目标终轧温度与穿带速度的优化

冷轧料目标终轧温度频繁在870～930℃间

变化，穿带速度上下限不能满足目标终轧温度的

要求，命中率只达到50％左右。

为此，优化穿带速度的上下限，并投入机架问

冷却水量控制，从而控制穿带速度。

3．5不同钢种规格延迟加速距离的优化

根据现场轧制稳定性、带钢头部终轧温度的

温降以及头部高温计测量的稳定性，依照钢种、规

格定义不同延迟加速的距离。

3．6终轧温度控制模式自动切换的实现

终轧温度的控制有FDTC一1和FDTC一2两种

模式。FDTC—t模式是固定机架问冷却水量，通

过调整轧制加速度来控制带钢全长终轧温度；

FDTC-2模式是固定带钢加速度制度，通过调整

机架间冷却水量来控制带钢全长终轧温度。目

前，实现了FDTC-1和FDTC一2模式的自动切换：

(1)终轧温度控制模式可在操作画面上选择，

选择途径均通过HMI操作画面，选择画面如图2

所示。

(2)实现了两种控制模式的自动转换。若操

作工在画面上选择自动模式，则根据钢种、厚度索

引在模型表中进行设置使用FDTC_2或FDTC-1

模式。但无论使用手动模式还是自动模式，模型

均对阀门的个数进行判断，当阀门的个数不大于
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2时，模型自动将终轧温度的控制模式切换到

FDTC-1模式。

3．7抛钢速度的优化

FDTC模型采用了预测的精轧出口速度、模

型表中定义的减速率、抛钢速度，预测带钢尾部到

达某一机架时开始减速，并下发到一级自动化系

统执行。此方式存在的问题是当预测的穿带速度

和实际速度以及预测的带钢长度和实际带钢长度

存在偏差时，带钢抛钢位置预测不准确，从而造成

带钢速度提前下降到抛钢速度或者在抛钢时其速

度仍未降到抛钢速度。
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图2 HMI操作画面

为此，优化了FDTC模型抛钢降速的理念，

根据实时精轧出口速度计算带钢开始抛钢的位

置，保证带钢以模型表中所设置的抛钢速度进行

抛钢。

3．8 FDTC模型的修正

FSU模型通过控制穿带速度来保证带钢头

部的终轧温度；自带钢头部出精轧出口高温计后，

FDTC模型根据实测的终轧温度实时控制。

FDTC模型和FSU模型分别计算带钢头部的终

轧温度，两者结果存在一定偏差。

为此，将FSU模型计算的带钢头部终轧温度

送至FDTC模型，FDTC模型采用FSU模型计算

结果进行控制，同时采用FSU模型的温度偏差对

带钢全长温度进行修正。

3．9 HMI画面的改进

由于机架间冷却水阀门不稳定，造成机架问

冷却水量与模型设定水量不一致，当偏差超过一

定范围时，模型变量spy—mismatch—true，模型

自学习停止。

为此，HMI画面上加载了影响模型自学习的

报警信息。在轧制过程中，若出现影响自学习的

条件，则自动弹出报警，通过查看报警信息，找到

具体原因，可在HMI画面上进行干预，保证自学

习功能正常投入。

3．10 FDTC-1和FDTC-2模式下自学习的实现

FDTC-2模式下前馈控制冷却水量是根据自

学习参数和斜率计算调节水量；FDTC一1模式下

无前馈控制，是通过终轧温度实测值以及自学习

参数和斜率计算对轧制速度进行调节。在不同控

制模式下，模型自学习参数和斜率不同。但生产

中未对两种模式下自学习进行区分，只是根据钢

种、厚度索引进行划分，则对相同钢种规格，在

F【)TC-1和F【)T(1_2模式交替使用过程中会因为自

学习参数的不匹配互相影响。

为此，实现了在FDTC一1和FDTC-2模式下

分别进行自学习。

3．1l FDTC-1与FDTC-2控制模式的选择与合

理分配

采用FDTC一1、FDTC-2模式对终轧温度进行

控制各有优缺点。根据现场实际情况，合理分配

了两种不同的控制模式，在保证精轧稳定轧制的

基础上，保证了终轧温度与卷取温度的控制精度。

4 结语

通过对迁钢1580mm热轧生产线终轧温度

控制系统的分析并结合生产实际问题，从工艺制

度、参数调节、模型逻辑3个方面提出了一系列的

创新优化措施，有效提高了终轧温度控制精度，见

表1，终轧温度控制精度从89．9％提高到
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95．0％。

由于终轧温度控制精度的提高，保证了迁钢

汽车板、硅钢、1．6ram厚薄规格集装箱板、管线钢

等高附加值产品的开发与稳定生产。

表l 迁钢1580mm热轧线2011年终轧温度控制精度 ％

月份 1月 2月 3月 4月 5月 6月 7月 8月 9月 10月 11月 12月 合计

全部钢种 96．8l 94．52 93．?O 95，14 93．63 90．96 94，73 95．95 94．87 94．56 95．46 9s．73 94．68

冷轧料类 96．29 92．17 91-67 93．86 91．69 87．62 94．05 95．58 94．16 93．97 93．81 95．21 93．34

高强类 97．84 97．79 97．50 97．92 97．81 96．63 97．28 98．47 98．44 95．64 97．70 98．06 97．59

管线类 96．05 96．01 93．04 95．87 95．87 96．34 95．69 94．08 90．13 92，62 98．38 92．55 94，72

专用板类 97．50 97．37 97．29 96．66 95．09 96．60 96．04 96．60 97．03 96．89 98．45 96．86 96．87
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控轧控冷工艺在新型重载精轧机的应用

黄礼胜，于 良，方 农

(马鞍山钢铁股份有限公司第二钢轧总厂，安徽马鞍山 243000)

摘要：针对马钢二钢轧棒材生产采用控轧控冷技术存在精轧机组能力不够和冷却能力不足的问题，采用了

达涅利45。顶交布置悬臂辊环式6机架无扭精轧机组并增设了冷却装置，实现了HRB400热轧带肋钢筋的控

制轧制与控制冷却，大幅度降低马钢带肋钢筋的生产成本。

关键词：控轧控冷；HRB400带肋钢筋；节能；降耗
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Application of TMCP on the Latest Heavy Finishing Mill

HUANG Li—sheng，YU Liang，FANG Nong

(No．2 Steelmaking and Rolling General Plant，Maanshan Iron 8L Steel Co．，Ltd．，Maanshan 243000，China)

Abstract：In view of short ability of finishing mill and cooling equipment with TMCP for bar prodsuction at

No．2 Steelmaking and Rolling General Plant，Maanshan Iron＆Steel Co．，Ltd．，the Danieli 45。cross ar—

rangement of cantilever roll ring type 6 stands without twisting finishing mills were applied and the cooling de—

vices were added．The controlled rolling and controlled cooling technology for HRB400 ribbed bar was real—

ized，and the production cost was greatly reduced．

Key words：controlled rolling and controlled cooling；HRB400 hot rolled ribbed bar；energy saving consump—

tion reducing

近年来，随着钢铁产能的不断扩大，国家进一

步加强了宏观调控，着力结构调整，淘汰落后产

能，关注节能降耗、提倡绿色钢铁，努力打造资源

节约型的发展模式‘1|。控轧控冷技术生产

HRB400高强钢筋正是这一趋势的体现。马鞍山

钢铁股份有限公司在此方面也做了积极的探索，

对第二钢轧总厂棒材精轧机组进行了更新换代，

采用了达涅利45。顶交布置悬臂辊环式6机架无

扭精轧机组，改造后精轧机组达到了控轧控冷工

艺生产要求，为低成本细晶粒钢筋的批量生产奠
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