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卷取机带钢头部跟踪问题分析与改进措施

张春杰，焦连辉

(河北钢铁集团有限公司唐钢公司自动化公司，河北唐山063016)

摘要：针对首钢京唐2250热轧生产线卷取机带钢头部跟踪问题，分析了助卷辊自动踏步控制的工作原理，提出

了头部跟踪的改进措施。改造后的头部跟踪能准确、及时地使芯轴和带钢之间建立起摩擦和有效连接，确保了

自动踏步控制的稳定运行，从而辅助卷取机顺利地建立张力并使带钢成卷。
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O前言

热轧卷取机助卷辊是用来引导带钢头部进入

卷取机后稳固绕向芯轴的。在带钢卷取开始时，

带钢的头部进入卷取机的过程中，芯轴和助卷辊

要承受很大的压力。这有可能对设备造成严重负

载并在带钢上产生压痕，因此设计出了助卷辊的

自动踏步控制(AJC)。通过自动踏步控制，在带钢

头部绕向芯轴旋转几圈之后芯轴全膨胀，芯轴和

带钢之间就会建立起摩擦和有效连接，从而辅助

卷取机顺利地建立张力并使带钢成卷。自动踏步

控制时序出现错误就会导致带钢进行卷取时不能

顺利进行，严重时就会导致堆钢。这就需要对带

钢头部进行跟踪，确保带钢头部进入卷取机时，助

卷辊能够在准确的时间进行自动踏步控制。

1卷取机带钢头部跟踪

头部跟踪是助卷辊自动踏步控制的前提。只

有将头部跟踪计算精确，将计算值与实际值误差

最小化，才能提高助卷辊自动踏步控制的精度。

当自动踏步控制时序提前或时序滞后时，会产生

松卷或带钢建立不起张力，严重时甚至会造成堆

钢事故。

1．1助卷辊自动踏步控制

自动踏步控制时序如图l所示。自动踏步控

制在踏步过程中应用到了自动位置和自动压力两

种控制方式，实现了对助卷辊辊缝位置控制和压

力控制。在带钢头部进入卷取机到达设定位置

时，当前助卷辊首先进行压力控制，自动关闭，压

靠带钢，当带钢头部绕芯轴一周再次到达该助卷

辊前一时刻，助卷辊进行位置控制，打开到一定位

置。当带钢头部通过该助卷辊后，助卷辊进行压

力控制又自动关闭，压靠带钢。自动踏步控制很

好地解决了带钢在卷取过程中所产生压痕的问

题，保证带钢表面质量。
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图1 自动踏步控制时序图

1．2带钢头部跟踪的实现

助卷机自动踏步控制是CMD检测带钢位置

信号产生后触发的，是通过对带钢跟踪、计算而得

到的。当带钢头部到达指定位置时会触发自动踏

步控制开始信号，根据带钢头部位置监测来实现

自动踏步控制时序。

头部跟踪的起始信号是通过卷取机前设置的

冷金属探测仪CMD检测得到的。冷金属探测仪

是由发射端和接受端两部分组成，其工作基本原

理就是当带钢没有通过冷金属探测仪时，接收端

接收到发射端的发射信号，就会反馈给PLC一个
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“OFF”的信号，说明没有带钢通过；当有带钢通过

时，接收端由于接受不到信号，就会反馈给PLC一

个“ON”的信号，说明带钢头部已经到达此置。

用于自动踏步控制的带钢头部跟踪原理如下

(未经过改进的跟踪原理)，如图2所示。首先设

定四个位置曰、C。、c2、C，(其中曰点为指定卷取机

前的冷金属探测仪CMD检测带钢的检测点，C。、

C：、c3点分为带钢头部到达此位置时1。、2。、3。助

卷辊开始进行自动踏步控制AJc的检测点)。

CMD夹送辊

助卷辊

2．助卷辊

图2未改进前的头部跟踪结构图

其次再通过带钢的反馈速度和PLC的扫描周

期得到带钢在一个扫描周期内所移动的位置，然

后每进行一次扫描，将移动位置在原来的基础上

进行累加，就得到了带钢行程的总距离。

当CMD检测到带钢头部到达丑点时触发

PLC对带钢头部跟踪信号，计算带钢头部位置所

走行的距离，直到带钢头部依次到达指定位置C

点(C。、c2、c，)时，触发助卷辊(1’、2。、3。)自动踏

步控制命令，助卷辊开始执行自动踏步控制。

2头部跟踪问题分析及改进措施

2．1头部跟踪问题分析

首钢京唐2250带钢热连轧生产线卷取机助

卷辊头部跟踪问题直接影响助卷辊自动踏步控

制。在进行自动踏步控制时，如果跟踪出现问题

将直接影响助卷辊卷取带钢头部的进行，导致自

动踏步过程中出现错误，从而带钢头部不能有效

地绕在芯轴上(即在芯轴全膨胀时带钢建立不起

张力，产生松卷，严重时将导致堆钢)，所以这就要

求头部跟踪值必须精确，尽可能减小与实际值间

的误差。

带钢头部跟踪主要用到速度反馈、PLC扫描

周期以及冷金属探测仪CMD。但由于速度反馈和

PLC扫描周期在实际生产过程中比较稳定，出问

题的几率比较低，所以将重点放在冷金属探测仪

CMD上。从实际情况来看，2250热轧生产线卷取

机前所安装的CMD并不理想，抗干扰能力不强，

而且由于在轧钢过程中的现场环境原因(水气、火

花等)很容易导致CMD产生误信号，从而导致跟

踪计算错误。

误信号产生的原因从现场情况来看，主要是

卷取机在准备卷取带钢过程中，夹送辊转速比较

快，同时夹送辊的冷却水在打开状态，现场水气很

大，CMD离夹送辊距离又近，极易产生误信号。在

卷取机准备卷取带钢时，当带钢没有到达CMD

时，CMD若产生一误信号，反馈给PLC后，PLC自

认为带钢已到达设定位置曰点，此时开始进行

AJC跟踪计算。当计算得出带钢头部已到达指定

位置C点，所对应的助卷辊就会开始进行AJC控

制，自动踏步达到设定步数以后助卷辊就会自动

打开到指定位置，准备压尾。但是当实际带钢头

部到达CMD的位置，此时助卷辊已打开，卷取机

已不具备卷钢条件，必然会出现堆钢事故。

2．2头部跟踪问题改进措施

从实际情况来看，CMD易产生误信号，而热金

属探测器HMD设备性能稳定，不易产生误信号，

所以决定用l’卷取机前HMD采集到的带钢头部

信号作为卷取机助卷辊的AJc控制的触发信号，

然后进行头部跟踪。同时在CMD设定一误差范

围，如果在此误差范围内CMD检测到带钢头部信

号，则认为带钢头部已到达CMD位置。此信号为

有效值则对跟踪进行纠正，否则会认作误信号进

行处理。为增加跟踪的精确度及稳定性，又添加

了一夹送辊咬钢信号。头部经过CMD纠正后进

入夹送辊时会产生一定压力，当压力值达到压力

设定值(设定压力一般为20 kN)后，系统认为夹送

辊已咬钢，产生咬钢信号，同时对头部跟踪进行最

后纠正，这一信号的添加大大提高了带钢头部跟

踪的精确度及稳定性。

经过更改后的具体跟踪原理如图3所示。设

定六个位置A、日、肘、C，、c2、C，(其中A点为1’卷

取机前高温计检测仪HMD检测带钢的检测点，B

点为指定卷取机前的冷金属探测仪CMD检测带

钢的检测点，肘点为夹送辊咬钢信号的产生点，

C。、c：、C，点分是为带钢头部到达此位置时1’、2‘、

3。助卷辊开始进行自动踏步控制AJC的检测点)。

再根据通过带钢的反馈速度和PLC的扫描周期得

到带钢在一个扫描周期内所移动的位置，然后每

进行一次扫描，将移动位置在原来的基础上进行
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累加，就得到了带钢行程的总距离。当带钢头部

到达A点时触发头部跟踪开始信号，跟踪计算开

始。当到达召点时，CMD检测到带钢头部，就会

反馈给PLC一信号，说明带钢头部已到达曰点，然

后将跟踪计算所得到的带钢头部位置与B点的位

置进行比较。如果B点的位置值在跟踪位置的误

差范围内时，则认为CMD检测到带钢头部的位置

在艿点是正确的，然后通过曰点纠正原来对头部

进行跟踪的数据，否则PLC会认为CMD所检测到

的信号为误信号，不进行纠正处理。经过纠正以

后，继续对带钢进行跟踪，当头部到达夹送辊朋

点，检测到压力值大于20 kN时，就会产生咬钢信

号，此咬钢信号作为最终纠正信号，纠正带钢头部

跟踪。由于带钢头部在咬钢过程中会有一定的损

耗量，所以在进行纠正过程中需加入一补偿量作

为咬钢补偿。带钢头部依次到达指定位置G点

(G。、G、G)时，触发助卷辊(1’、2’、3。)自动踏步
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2．助卷辊

图3改进后的头部跟踪结构图

控制命令，助卷辊开始进行自动踏步控制。

3结束语

通过采用上述优化措旌后，经过将近半年的

观察，头部跟踪精度明显增高，稳定性增强。卷取

机助卷辊的自动踏步控制运行良好，保证了日常

生产的顺利进行。事实证明，对头部跟踪进行的

优化与改进对助卷辊的控制及卷取机卷钢是非常

有效且具有实际应用意义的。
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