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摘  要：在自动化中厚板生产线，钢板的位置跟踪极大程度上决定了钢板轧制能否快速、准确、顺利完成。

预矫直机设备处于精轧机和控冷之前，设备主要功能是实现在控冷前对钢板进行矫直，在去除部分钢板内

应力的同时改善钢板平直度，以此提升对钢板控冷的效果。本文主要阐述跟踪系统在实现预矫直机自动矫

直钢板过程中的作用和影响。 
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前言 
中厚板产线是国家经济建设和国防发展中不可或缺的基础钢材生产线,广泛应用于船舶、机械重工、桥

梁、锅炉、压力容器及军工等行业。随着日新月异的科学技术发展,对中厚板板材的工艺需求也不断提高,用
户对板材的性能、外观质量也有了更高的要求。而中厚板生产线中，矫直机的性能对成品质量起关键作用。

因此，矫直机的稳定使用是保证产品质量的重要环节。虽然在生产工艺线上，预矫直机后面还有一台热矫

直机，但预矫直机的稳定运行不但能提升控冷效果和质量的同时，还能实现后面的热矫直机可以单道次矫

直，既降低了后面热矫直机的矫直负荷，也提升生产效率。 

1  预矫直机的自动化系统介绍 
预矫直机自动化控制系统主要包含二级控制系统、一级控制系统和水平跟踪系统。一级系统不仅会根

据二级系统下发的工艺需求来完控制设备动作，同时一级系统还需要水平跟踪系统来定位矫直钢板的水平

位置，三者协同才能完成钢板的最终矫直工艺。 
1.1  二级控制系统 

二级控制系统主要是用于矫直模型计算的系统，该系统根据轧机最终轧机完成的钢板信息数据迅速计

算出来预矫直机的矫直工艺需求，包含矫直速度、期待矫直力、矫直辊缝等参数。预矫直机二级模型计算

分为两次模型计算。第一次模型计算会根据精轧机终轧温度、厚度、长度和钢板材质来计算预摆辊缝、辊

缝倾斜度和矫直速度。第二次模型计算是钢板到达预矫直机前，根据精轧机机后测厚仪测量的终轧实际厚

度和预矫直机机前的高温计检测的钢板温度进行二次模型计算，二级系统会根据两次模型计算出来的数据

进行对比，对比出更有效的矫直工艺数据后再次给预矫直机下发工艺参数。 
1.2  一级控制系统 

预矫直机的一级系统是根据二级下发的矫直辊缝、矫直速度来控制预矫直机的压下系统摆动到预期矫

直辊缝，将二级下发的矫直速度发送给水平跟踪系统，让水平跟踪系统控制水平传动装置实现运输钢板并

最终完成矫直工艺。在矫直过程中，一级系统将把采集的一些数据与设定数值进行对比，并用对比结果来

进行设备保护，比如二级系统会计算出矫直钢板的期待矫直力和最大矫直力，当预矫直机反馈的实际矫直

力大于二级下发的最大矫直力时，一级系统就会进行快开处理，在保护预矫直机设备本体的同时也保证钢

板不会因矫直力过大出现翘头造成控冷设备的损坏。 
1.3  水平跟踪系统 

水平跟踪系统主要是通过生产线的检测元件（热金属检测仪、光栅、码盘等）实现对钢板的跟踪及位

置控制，特别是对于自动化生产线，水平跟踪系统不仅能够确保每台自动化设备自动完成产品生产，还能
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够最大限度的完成多块钢坯同时轧制。一套完善稳定的水平跟踪系统是实现整条生产线产能最大化、稳定

均衡的坚实基础。 

2  水平跟踪对预矫直机生产的影响 
一级控制系统是根据二级下发的矫直要求实现钢板的矫直工艺完成的。一级系统会控制预矫直机的垂

直系统来摆动辊缝。 
2.1  跟踪系统在预矫直机自动化控制中的作用 

预矫直机想要实现自动矫直钢板，首先就需要知道钢板的所在位置，通过其所在位置的不同进行不同

的动作。预矫直机完成自动化矫直的流程如下： 
二级模型根据在精轧机即将完成轧制钢板的矫直工艺信息下发给预矫直机，预矫直机自动摆动辊缝等

待矫直钢板→精轧机轧机到末道次后将末道次信号发送送给预矫直机，预矫直机启动自动矫直顺控→钢板

到达预矫直机机前固定位置后，水平跟踪会再次下发一次信号，再次让预矫直机启动顺控准备矫直钢板→
钢板到达热矫直机入口 1#热检后，热矫直机正式启动顺控并再次申请模型计算并修改辊缝→跟踪系统会根

据其全线钢板跟踪位置来判断是否具备矫直条件，如果后面设备有容下当前钢板长度对应的辊道空间，预

矫直机就会让钢板前行开始矫直，否则控制钢板在预矫直机机前摆动等待，直到条件满足→跟踪系统判断

钢板还未进入到预矫直机机身，此时预矫直机传动会按照钢板“咬入”速度控制→跟踪系统判断钢板头部进

入到矫直机后，预矫直机传动速度回提升到模型计算的矫直速度→跟踪系统判断钢板尾部出预矫直机后，

控制预矫直机结束矫直顺控，完成钢板自动矫直。 
通过预矫直机的矫直流程可以看出，跟踪系统在预矫直机自动矫直全过程起到决定性作用，就如同预

矫直机自动化控制系统中的“眼睛”，是保证预矫直机能够准确自动完成钢板矫直的关键。 
2.2  跟踪系统对预矫直机自动化矫直的影响 

在现场生产过程中，跟踪系统反馈的数据并非稳定，也会出现错误和问题，造成预矫直机不能自动启

动矫直顺控、矫直顺控异常结束或者矫直顺控无法中断等问题。 
2.2.1  跟踪位置会出现修正不及时的问题，这就造成钢板实物未到预矫直机而跟踪影像先到，形成给预矫

直机发送的启动矫直信号提前而无法自动启动矫直顺控。或者顺控启动后，因跟踪判断钢板已进入到矫直

机机身内，但因为实物滞后造成当钢板到达预矫直机前后跟踪修正到实际位置，这时会判断钢板不在矫直

机内，造成预矫直机顺控提前结束，此块钢板无法正常矫直。 
2.2.2  跟踪系统接收到的反馈信号异常，造成钢板修正错误，同样也会引发矫直顺控异常。当钢板正在矫

直过程中，因预矫直机与控冷距离近，控冷水气会造成预矫直机机后热检信号波动，这就会干扰到跟踪系

统，造成提前结束预矫直机矫直顺控，钢板卡在预矫直机机身内或停留到控冷内。 
2.2.3  跟踪系统设定参数与传动系统设定参数不匹配，也会影响到跟踪影像，造成钢板跟踪位置偏差矫直

异常。现场出现过跟踪系统设定的预矫直机主传动及辊道的最大允许速度 7m/s，而热矫直机主传动装置设

定的允许最大速度为 2m/s，当钢板矫直过程中，跟踪系统根据控冷的工艺速度提升到 2.28m/s，而实际热

矫直机主传动只能达到 2m/s。当矫直钢板时，辊系会夹住钢板，这时钢板的实际速度只能为预矫直机主传

动输出速度 2m/s，这时跟踪系统就会计算错误，造成影像提前离开预矫直机而实物还在预矫直机中。 
2.3  如何提升跟踪系统的精度、降低跟踪系统对预矫直机自动化控制的影响 

提升跟踪精度和稳定性，可以从以下几个方面来做： 
加强全线热金属检测仪、光栅及高温计的维护，优化点检维护标准，通过定期清扫、检查、擦拭镜头、

调整、紧固等方式来提升检测元器件运行的稳定性，确保跟踪系统能够及时准确修正。 
对频发故障、异常的区域进行检测元器件位置优化、增加检测元器件防护和环境治理来提升检测的精

准度和稳定性。 
根据现场实际情况优化改进控制逻辑，对于频繁出现问题的区域进行单独优化改进，修改跟踪影像的

修正范围，对于修正会出错的区域适当添加修正条件，如预矫直机一旦启动顺控就屏蔽个别光栅的修正程

序，到一定位置后再进行跟踪修正。 
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3  结束语 
总之，跟踪系统对预矫直机能否正常自动矫直起到决定性作用，跟踪系统的不稳定就会严重造成预矫

直机不能正常矫直，制约生产。为保证预矫直机运行的稳定性，不仅要提升跟踪系统对钢板判断的准确性，

同时也要不断优化预矫直机自身的顺控逻辑，通过完善顺控来降低跟踪系统对顺控的影响，在生产中针对

每一次问题、异常都要深入查找原因，不断优化改进跟踪系统和预矫直机自身控制逻辑才是保证设备稳定

运行的关键。 
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