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作为一个卷材自动纠偏设备供应商,我所听到的最多的问题恐怕就是“你们的卷材纠偏设备精度是多少?” 

 

通常来讲,您能够听到的结果是“正负几毫米”，但是对于这个结果，或许您自己也会有不少疑问——为

什么会这样？事实上要回答这个问题并不难，只是如果您要想真正弄清楚这个问题，我们还需要更多的信息。 

 

卷材纠偏设备精度主要涉及以下三个方面：卷材、纠偏设备以及纠偏设备的安装。打个比方，如果您单

单去问卷材纠偏设备的精度就好像是在问一辆没有轮子的汽车多快可以刹车停下来一样的令人可笑。如果不

知道汽车当前的行驶速度以及在什么样的路面上行驶，类似这样的问题基本上是没有办法回答的。对于卷材

来说，偏离了中轴线多少以及卷材在以多快的速度上料运转将决定着卷材纠偏设备的精度。 

 

那么，您为什么非得选购一款卷材纠偏设备呢？究竟什么才是卷材纠偏精度呢？ 

 

卷材纠偏是指您的卷材在喷涂、印刷、冲切、层合、分切或者其它卷取过程中，始终要保持卷材侧面整

齐一致而采取的操作，因为卷材边缘一旦没有对齐就会引起后续的加工步骤出错，导致材料浪费或花费时间

进行停工调整。所以，我们在处理卷材的时候，需要对偏移的卷材进行及时的纠偏操作。卷材纠偏设备通常

安装在卷材生产加工线的上游，修正待加工卷材的错误走向。而我们作为卷材纠偏设备制造商所要做的，就

是将精力集中在卷材自动纠偏框架和纠偏感应器上。我们愿意为您承诺：如果您使用我们的纠偏设备，我们

将确保您的卷材笔直前进，绝不偏轨。但是除此之外的事情都要由您来做主了。从一个卷材纠偏供应商的眼

中来看，卷材纠偏精度是由卷材纠偏系统来决定的，尤其是卷材纠偏感应器的定位精度。 

 

范围限制 

其实说起来也很容易理解，对于每个卷材纠偏设备来说都存在一个纠偏范围限制，它们可以修正卷材的

前进方向，但是仅仅能够在驱动器的控制范围之内才有效。许多驱动器的有效动程范围在 3 英寸以内，如果

卷材上料时偏离中心线距离超过 3 英寸，纠偏控制器将会失效。 

 

卷材的侧向速度究竟是如何影响卷材纠偏设备的纠偏精度的呢？ 

——说实话这个问题有点复杂。 侧向速度有三个关键的因素：偏移量、卷材侧移作用的对应长度和卷

材的上料速度。系统的纠偏效果随着卷材移动速度的增加而更富有挑战性。 

 

如果卷材的某一边总是偏离轨道，我们就称这是一个稳态误差或稳态偏移现象，对于放卷来说这是比较

常见的情况。卷材偏轨是由于卷材和卷芯之间、卷芯和卡盘或者卷轴之间，还有放卷和中心线之间配合出错

所导致的。在卷材生产过程中，偏轨可能是由于一个未对齐的辊筒所导致的，或者是辊筒直径发生了变化，

或者是卷料松卷，还有可能是来自外力的干扰（例如气流干扰）所导致的。对偏轨卷材来说其侧向速度是零，

所以只要卷材的偏移量在驱动器的纠偏动程范围内，它们都不会影响卷材纠偏设备的精度。 

http://www.convertingmagazine.com/article/310595-Understanding_web_guide_accuracy.php?q=web+guide


如果您单单去问卷材纠偏设备的纠偏精度是多少 

就好像是在关心一辆没有轮子的汽车刹车后多快可以停下来一样滑稽可笑 

 

    其实最具挑战性的问题是——卷材在上料时只要有一瞬间发生错位所导致的后果都将不堪设想。这些瞬

时错误（通常我们也称之为卷材漂移）可能来自于材料本身、加工设备或者加工过程参数变化的任意一个方

面。 

 

当一个错误突然间发生时，例如卷材拼接时发生错位，这是一个典型的台阶式错误，因为它的侧向速度

无穷大，所以是最具挑战性的错误。因为没有任何一台卷材纠偏设备可以以无穷大的速度来进行纠偏操作，

所以总会存在延迟现象。卷材会因为放卷时发生层偏移或松卷和歪卷而发生漂移。当辊筒变速运转或当卷材

在滑动和粘滞状态中来回切换时很容易导致卷材跳动。再有就是改变加工条件，例如张力、速度、润滑油或

者温度的变化都能够影响其它的跟踪装置，导致卷材漂移。 

 

上面所列出来的因素都是能引起卷材漂移的多种因素。如果一个卷材纠偏设备的控制回路不太理想，感

应器盲区失效，而且驱动器还带有回差，那么将很容易引起漂移现象。其中回差率还可以导致很多更不理想

的结果，包括驱动器安装时的机械间隙，滚筒轴承轴向间隙，还有纠偏框架的偏斜。每一种纠偏系统都有各

自的安装说明，包括纠偏动作平面跨度，包角，纠偏框架定位和目标的详细参数等。如果在最初安装纠偏设

备的时候就没考虑纠偏线，操作时也很容易导致卷筒偏移或失控。 

 

下面这种卷材自动纠偏系统被人们称为 1 类闭环，成比例的带宽感应控制系统（请看下图）。其控制回

路包括卷材、感应器、控制器和驱动器/纠偏框架。感应器检查卷材偏移现象同时将感应信号传输给控制器，

控制器将修正信号反馈给驱动器/纠偏框架，驱动器/纠偏框架对卷材偏移的方向进行修正。 

 

 

 

灵敏的卷材纠偏系统应该具有很高的增益值，能够在第一时间响应感应器所发出来的纠偏信号。整个系

统增益是由控制系统中每一个单独的零部件的增益值决定的。感应器增益值（K1）是对卷材偏置位移的比例

信号（电流或电压/长度），驱动器增益（K3）对输入的电流或电压产生位移驱动响应。控制器增益（K2）用

来调节闭环控制和补偿回退误差以及其它不理想的零部件增益值，卷材纠偏设备供应商要着眼全局为每个零

件设置最佳的增益值。 

 

对整个开环系统增益来说：KS（系统）= K1 x K2 x K3。它们的单位分别是 电流/单位长度（mA/in），电压

/电流（V/mA），总长度/（时间·电压）mA/（s·V），所以系统总的增益值单位就是 总长度/（单位长度 X

秒）或者也可以表述成 1/秒（通常我们也称之为秒的倒数）。在实际加工生产中，全部的开环系统增益变化

卷材偏移 

卷材位移信号反馈 



范围很广，能够从 4/秒增长到 40/秒或更高，系统总体的增益值越高，系统的精度就越好或者说感应器就越

少出错，感应器精度或者随动误差可以由误差速率与系统增益相除计算出结果。 

 

举例来说，如果系统增益是 20/秒，卷材侧移误差率是 0.5 英寸/秒，精度是 0.025 英寸，那么系统精度

将达到 0.025 英寸。如果系统增益达到 40/秒，精度将达到 0.0125 英寸。下面这幅图（左）表明在无回差高

增益系统中精度与侧移速度的一一对应关系。 

 

回差会引起两个问题：1.回差直接增加了卷材卷材纠偏的精度；2.回差在控制环中具有失稳效应，迫使

增益值降低，进而降低系统的精度。举例来说，当侧面误差率是 0.1 英寸/秒系统增益是 40 英寸/秒时，系统

精度将达到 0.0025 英寸。下面的图片（右）说明了在带回差的低增益系统中精度与侧移速度的一一对应关系。 

          

另外，驱动器仅有速度也是远远不够的，驱动器需要靠推力来克服惯性力来停止和改变卷材的移动方向。

相比较小型位移式纠偏框架，对于一个 2 吨的侧置式辊筒放卷应用来说，驱动器则需要更大的推力。 

 

卷材纠偏系统同样需要可以对高频错误及时做出响应的波段宽度。系统的波段宽度等于开环的增益值除

以 2π。卷材纠偏增益为 40 英寸/秒时响应带宽大约是 6.4 Hz，它能够以低于 6.4 Hz 的频率纠正偏移的卷材。 
 

感应波段宽度同样决定卷材阶跃式输入信号的随动误差（拼接时卷材宽度的改变），控制系统需要 4 倍

的时间常数来纠正卷材偏轨（接合）的 98%。一个 6.4 Hz 的波段宽度的时间常数是 150 微秒，要纠偏这种错

误大概要花 0.6 秒。 

 

现在，再让我们重新回到文章刚开始的那个话题“你的卷材纠偏设备的精度是多少？”这一次您知道了，

真正的答案是需要结合纠偏系统和卷材的实际情况来做出的——信号输入错误或卷材在纠偏范围内偏轨，很

高的驱动器回差率和感应器的盲区失效，再加上驱动器的推力也很充分——答案或许是小于+/- 0.003。如果

您还知道系统的增益是 1/40 秒, 你会很自信的说自己的误差率在 1/0.2 英寸秒。当速度达到 100 fpm 时，侧

移偏角会低于 6o。您同样可以对纠偏装置的摆动误差很有信心——始终保持在 6.4 Hz 以内，摆动波长小于 3

英寸。如果想要使系统达到 0.005 英寸的精度要求，保证侧移偏角低于 0.6O并且波长小于 30 英寸的话，您还

可以将线速度提至每分钟 1000 英尺。 

 

当您想要购买一套满足您精度需要的卷材纠偏装置时，请务必根据您卷材生产线的实际情况来做出选

择，如果您的生产线有条件允许您使用高精度的纠偏系统，那么您可以选用增益值高、响应时间短、回差率

低的纠偏系统来生产制造更富有竞争力的产品同时减少原材料的浪费，它们必将物超所值。 

YE=随动误差 YE=随动误差 

Vy=卷材误差率 Vy=卷材误差率 


