带钢跑偏的因素：

1、 设备原因
1、卷径测量装置故障；
2、压上缸两边压力差大，导致带钢两侧张力不一致而产生跑偏；
3、自动对中故障，通常可见的是EMG失效。检查EMG伺服液压系
统，调节控制模块，重新标定灯具。检查横移液压缸，是否发生松动。
4， 许多都是由于辊子安装的水平度，平行度及垂直度等发生变化引
起带钢跑偏。
5，  辊子的磨损也会导致带钢张力不均而发生跑偏。
6， 轧辊磨削的圆锥度及使用中不均匀磨损会造成跑偏。

7， 轴承座装配间隙过大及压靠故障造成的位置偏差过大也会跑偏。

8， 长期没换辊，轧辊磨损大也会跑偏。

9， 轧辊冷却不均匀也会引起跑偏。

10， 压辊压力不一致也会跑偏。
11， 侧导板位置出现故障引起跑偏。

12， .发生在穿带时的头部跑偏或甩尾时的尾部跑偏，
13， 轧机机械设备（开卷机、导板、压紧辊、牌坊、卷取机等）安装时水平精度不高，会造成跑偏。

14， 左右卷取机不在水平线上。

2、 来料原因
1， 来料的板形不好，楔形严重及单边大浪，带钢的拱形、镰刀弯等也会导致带钢跑偏。

3、  工艺原因
1， 主要是开卷张力过小；

2， 第一道次压下量过大；
3， 辊型曲线不合理；
4， 弯辊、窜辊策略不正确；
5， 张力、压力的波动；
6， 压下量分配不合理诱发跑偏；
7， 由于控制系统原因，压力波动太大也会引起跑偏；
8， 厚度波动大，AGC在控制厚度时候带钢在辊缝处跑偏。
4、 操作原因

1， 在带钢穿带过程中，带钢一些轻微的摆动是常有的事，操作工及时调整是可以纠正的；然而由于操作不熟练或责任心不强，不及时调整也会跑偏。
5、 附注：
    1，在穿带和甩尾过程中要注意，是由于来料厚薄不均、操作不熟练、轧辊用旧、电气原因等造成的。（穿带时的轻微跑偏，可及时调整偏摆来消除；严重的跑偏，需在机架前剪断带钢，找出跑偏原因，可能原因是机台出现生产故障，维护好了再重新穿带；脱尾时发现带尾跑偏，应立即停车，根据情况抬起压下螺丝使带钢通过情况严重时应将起剪断）。
2， 对连轧机，原料方面特别要注意焊缝处前后板凸度、宽度一致性和剪切切斜。在设备方面要注意矫直机（酸轧联合）、焊机前后对中装置、切头剪、张力辊组、全线的控制辊。在焊缝处适当提高轧制速度和在轧制过程中保持张力稳定对控制跑偏很重要。
