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【摘  要】  本文对目前湘钢高线厂盘卷秤校称方式的三种方式方法进行分析对比，从

中寻找出最佳最快最能切合实际的校称方法和现场校称解决方案。为此，笔者愿将实施

技术方案过程中的认识与体会与同行进行交流和探讨。 
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湘钢高线厂年产线材 180 多万吨，年产值达 80 多亿元。主要生产各种规格品种的

盘卷线，新高线产品。其中高一线年产 70 多万吨线材，高二线年产 110 万吨线材。盘

卷秤是盘卷线、新高线产品外发的关键贸易结算的称重计量设备。湘钢始终将盘卷秤该

类衡器列为公司高度控制的测量设备，如何确保该衡器设备的准确度成为计量工作重中

之重。 

盘卷秤（成品秤）是一种专用于钢铁厂盘卷、新高线产品的在线计量秤。当生产流

水线上悬挂在PF链挂勾上的盘卷或高线成品，经过盘卷秤时，计算机发出指令，盘卷秤

的液压升降系统将秤台上升至指定位置，此时盘卷成品与PF链下的挂勾完全脱离，秤台

显示的重量即为盘卷的实际重量。目前，湘钢对盘卷线校秤日常检定的方法主要有三种：

其一（以下简称方案 1），采用M2标准砝码对盘卷秤进行校准。其二（以下简称方案 2），

制作一个专用工作砝码（模拟盘卷外形）将其直接悬挂在PF链设定的一个挂勾上，与生

产流水线上盘卷或高线成品一道运行。每计量一捆盘卷或高线成品约 25 秒钟左右。现

场所有PF链挂勾上的盘卷或高线成品沿生产流水线循环一周时间约 60 分钟左右。也就

是说，利用专用工作砝码每 60 分钟左右可顺利地完成对盘卷秤的一次标定。其三（以

下简称方案 3），设计一个可移动的机械小车装置（该装置安装在盘卷秤一侧位置上），

将专用工作砝码装载其中，机械小车的车轮沿铺设的轨道移动，将专用工作砝码送至盘

卷秤的任意位置上（该位置距离秤台上表面有一定空间高度），利用盘卷秤的液压升降

装置，使小车上悬挂工作砝码的横梁与机械小车装置完全脱离，工作砝码可落在秤台的

任意位置上，此时，盘卷秤随时随地的进行校秤技术难题就会迎刃而解。经实验证明，

这种校秤过程仅需 2 分钟内即可完成，既提高了校秤效率，又确保了盘卷秤的在线计量

准确度。以下对三种校秤方式方法进行分析对比，从中找出最佳的校秤式及现场校秤解

决技术方案。 

一、对采用方案 1 校秤的方式利弊分析 

采用传统的四等标准砝码校秤对盘卷秤进行校准方法，是定期对盘卷秤精度进行确

认的最佳方式与方法。但对于对盘卷秤日常检定来说费工、费时、费力，校秤成本高。

关键是该方案的实施受到现场环境的影响及时间的制约。每次校秤至少停机 30 分钟左

右。况且现场环境狭窄，中间环节多.不确定的因素多。生产工艺决定 25 秒钟左右生产

一捆盘卷，25 秒钟左右盘卷秤完成对一捆盘卷的计量过程。每天现场给出对盘卷秤的日



修时间约 30 分钟。如此高节奏高频率的线材生产方式几乎无法给出专项校秤时间来。

显然方案 1 校秤的方式不能满足现场对盘卷秤日常检定校秤需求。 

二、对采用方案 2 校秤的方式利弊分析 

受盘卷秤秤重原理的启发，若我们设计一种模拟盘卷外形，又满足盘卷秤秤重原理

的专用工作砝码，则对盘卷秤的日常检定工作的技术难题则迎刃而解。如是我们制作一

个专用工作砝码（模拟盘卷外形）将其直接悬挂在 PF 链设定的一个挂勾上，与生产流

水线上盘卷或高线成品一道运行。每计量一捆盘卷或高线成品约 25 秒钟左右。现场所

有PF链挂勾上的盘卷或高线成品沿生产流水线循环一周时间约 60分钟左右。也就是说，

利用专用工作砝码每 60 分钟左右可顺利地完成对盘卷秤的一次标定。采用这种校秤方

法，有效地解决了盘卷秤日常检定问题。是对方案 1 校秤的方式的重大改进与完善。但

是我们在方案 2 校秤的方式实施过程中，发现仍然有不尽人意之处，存在着一定的弊端：

1，现场情况是变化无常的，各类不确定性因素较多，如若在一个小时内盘卷秤计量数

据发生异常和超差的情况，如盘卷秤瞬间被盘卷掀起侧翻；盘卷秤的称重传感器的瞬间

损坏更换；秤的液压系统的故障等原因；都会导致对盘卷秤的校秤情况发生（而过去的

这种校秤方法很难满足现场的工作要求）。2，采用方案 2 校秤方式，专用工作砝码是悬

挂在 PF 链设定的一个挂勾中点位置上，专用工作砝码校秤时正好落在盘卷秤 V 型秤台

的中点位置上，不能对盘卷秤 V 型秤台的两端位置上校验，因此盘卷秤的角差砝码示值

不能校验及秤在任意点的的重复性砝码示值也无法体现。 

三、盘卷秤秤校秤方式的进一步优化和完善 

本着对盘卷秤校秤方式的进一步优化和完善的思路，我们设计了一个可移动的机械

小车装置，小车装置由机械框架结构制作(各类型号的工字钢及槽钢)，专用工作砝码的

两侧吊环悬挂在机械小车装置的中部横梁上（该装置平时安放在现场盘卷秤一侧位置

上）。该装置实际上则是一个完整的可移动的专用工作砝码校验装置。校秤时，校秤人

员推动机械小车装置，则该小车装置的车轮经铺设的轨道的移动，将专用工作砝码送至

在盘卷秤的任意位置上（该位置距离盘卷秤 V 型秤台上表面有一定空间高度），利用盘

卷秤的液压升降系统装置升降秤台的作用，则小车上悬挂工作砝码的横梁此刻与机械小

车装置完全脱离，工作砝码落在秤台的任意位置上。则盘卷秤随时随地的在其任意位置

上进行校秤的技术难题就会迎刃而解。经实验证明，这种校秤过程仅需 2 分钟内即刻完

成。因该校秤方法快捷、及时、有效、方便，且不影响现场生产工艺流程。而深得现场

计量操作与维检人员的喜爱。因此，这一校秤方法又简秤“即时性校秤”方法。它既提高

了校秤效率，又确保了盘卷秤的在线计量精度。 

四、采用方案 3 校秤解决的问题 

1、解决了盘卷秤能“即时性校秤”的技术难题。原盘卷秤采用方案 2 日常检定校秤

时需要约 1 个小时。现校秤时可在 2 至 3 分钟内完成，极大的提高了校秤速度和水平。 

2、过去校秤时，专用工作砝码只能在盘卷秤的中点位置进行（现场工艺情况所决

定）。现在利用移动小车装置可将专用工作砝码随意安放在秤的任意位置。尤其是过去



盘卷秤的两端位置无法校验（专用工作砝码系在 PF 链下的一个挂钩的中点位置上）。秤

的两端位置是也即人们常说的角差位置（秤的称重传感器安装在秤的两端，也是秤的受

力位置），秤的角差是检测衡器的一项重要技术指标。而我们现在利用移动小车可将专

用工作砝码进行平移，随意安放在秤的任意位置的方法，又解决了盘卷秤的角差的校秤

难题。 

3、能根据校秤的结果及时的诊断与排查盘卷秤的隐患与“病因”。 

4、盘卷秤校秤方式的改变可为秤操作人员及秤维检人员提供了科举有效的校秤结

果依据，还提高了盘卷秤的在线计量准确度。 

五、对专用工作砝码的日常维护与检定 

对盘卷秤专用工作砝码平时的维护工作量很小，但是对其的正常的检定工作不可

少。一般每季度应对其检定一次，以保证量值的传递准确性。利用盘卷生产流水线月修

或故障停机的时间，采用标准M2砝码定期对盘卷秤进行校验，然后将专用工作砝码摆设

在秤台上计量，记录下此时仪表对专用工作砝码检定时的标准值，即确认此值为平时专

用工作砝码校秤时的标准值。平时也应每次对定期专用工作砝码校秤时的标准值建立设

备台账，以备用日后检查。专用工作砝码表面应刷颜色亮丽油漆，表面应设立标签、标

识，标明初始时检定的标准值、时间日期、检定人姓名。定期检查专用工作砝码外观表

面质量，以确保其完好无损也是非常重要的工作环节。 

六、结束语 

湘钢在对高线厂盘卷秤上采用专用工作砝码进行日常检测的方法，尤其是方案 3 的校

秤方式是一种科学、实用、简单、快捷、创新的校秤方法。既满足生产流程与工艺要求，

又解决钢厂盘卷秤在线计量时的日常检定工作中的校秤技术难题。对行业内同类秤的使用

与检定具有一定的示范作用与效果，可大力推广应用。为行业的节能降耗、建设资源节约

型、环境友好型两型社会作出我们的贡献。 
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