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温度对轧辊磨损测量结果的影响 

徐 光 熊俊伟 刘显军 李海滨 

(1武汉科技大学材料与冶金学院，武汉430081；2湖南涟源钢铁股份有限公司热轧板厂，娄底417009) 

摘 要 现场实测了涟钢 CSP热连轧厂秭0o nlnl×2 000 him材质为(％)：3．50C-1．20Si一1．20Mn-2．1OCr- 

4．50Ni一0．8OM0高铬高镍铸铁CVC轧辊的磨损情况。结果表明，轧辊的磨损呈现典型的箱形，温度对轧辊磨损 

的影响较大，影响最大部分位于箱底中部，最大差值达85．1 tan。因轧辊磨床的磨削精度≤10 tan，因此轧辊在 

磨削前应冷却至1O℃以下。 
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Influence of Temperature On Roll W earing Measurement Value 
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A由s咖 d Thewearing conditionofO6OOⅡ1rI1×2000mmCVC rollmadeof3．50C-1．20Si一1．20Mn-2．1OCa,-g．50Ni一 

0．80Mo hish chromium}li nickel casting iron has been measured in site at CSP hot rolling mill，Lianyuan Stee1．The re- 

suits showed that the roll we~ ns presentedtypical box shape，the effect oftemperature on roll wearing WaS obvious，andthe 

max effectivelocationwas atmidwayofboxbottomwithmaximum differencewas 85．1 tun．Sincethe I lg accuracy 

of roll nding machine is≤10 tun，therefore the roll should be cooling to less than 10 before s~indins． 

Material Index Roll，Temperature，Wearing，Measurement 

涟钢 CSP(Comp~t Strip Production)热连轧带 

钢厂引进德国设备，采用了第 2代薄板坯连铸连 

轧技术，在研究和消化该生产线板形控制系统过 

程中，重点对轧辊磨损模型【1 进行了研究，本文 

讨论分析了轧辊温度对轧辊磨损测量结果的影 

响，并提出改进轧辊冷却和磨削的建议。 

1 CVC轧辊 

涟钢CSP生产线轧制工段由7机架精轧机组 

成，均使用 CVC轧辊。辊形曲线为 s形，三次函数 

曲线称为CVC技术，五次函数曲线称为 CVC 技 

术，CVC轧辊通过上下两个辊子相反方向上的轴 

向窜动，实现辊缝凸度的连续调节，对带钢板形进 

行控制。辊缝凸度的大小和符号取决于轧辊的相 

对移动量，CVC和 CVC 的区别在于轧辊移动量 

在一定距离时对应的凸度不同，在相同的轧辊移 

动量下，CVC 具有较大的凸度，凸度调节能力较 

大。CVC和CVC 的辊形函数分别为： 

Y1( )=A0+A1 +A2 2+A3 

Y1( )=Ao+Al +A2 +A3 。+A4 4+A5 

式中：A 一A ．函数的系数，决定了轧辊形状；A。， 

与轧辊形状无关，它决定了轧辊直径的大小。 

CVC轧辊为高铬高镍铸铁，成分(％)为： 

3．50C，1．20Si，1．20Mn，2．10Cr，4．50Ni，0．80Mo。 

2 轧辊磨损测量方法 

涟钢CSP热连轧机共有 7个机架，轧辊每次 

换辊后，都需要测量出工作辊磨损情况，以便确定 

轧辊的磨削量。轧辊磨损测量用德国HERKULES 

磨床完成，该磨床上带有轧辊辊形测量臂，测量臂 

沿辊身长度上扫描一遍，就可以测量得到轧辊的 

磨损情况，并由计算机自动将测量结果打印出来。 

同时，对轧辊辊身温度进行了人工测量。 

3 轧辊磨损结果 

选择精轧最后一个机架(z7)，分别测量出轧 

辊热态下和冷态下的辊形曲线(表 1)。其中，原 

始目标直径是CVC辊形目标曲线；热辊形直径是 

轧辊下线后立即测量的热状态下的辊径，包括了 

温度的影响；冷辊形直径是轧辊冷却后的直径，包 

括了轧辊的磨损；热辊径偏差值指热状态下轧辊 
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表1 F7轧辊冷热磨损主要测量结果 
Table 1 Main m髑圈ldIlg results of F7 roll at hot and cold 

condition 

直径与目标辊径的差值；冷辊径偏差值指轧辊的 

实际磨损量；冷热辊径的差值指轧辊温度对实际 

磨损量的影响。根据表 l的测量结果，计算整理 

出轧辊热态下和冷态下的实际磨损值(图h)。 

图1(a)可以看出，轧辊的磨损呈现典型的箱 

形，温度对轧辊磨损的影响较大，影响最大的部分 

位于箱底的中部，最大差值达到85．1 ttra。 

由图1(b)可以看出，在换辊后 1 h内，轧辊辊 

身温度变化不大。另外，温度沿辊身的分布呈现 

典型的凸出形，这是由于轧辊两端散热快、中间散 

热慢造成的，这种温度分布与温度对轧辊磨损测 

量结果的影响趋势是一致的。 

4 讨论 

由轧辊磨损测量结果可以看出，虽然轧辊冷 

热2种状态下的轧辊温度变化不大，只有6o一80 

℃，但造成的轧辊磨损测量差别却有 85．1 ban。 

这个差值对轧辊辊形曲线的磨削将造成很大的影 

响，使磨削后的辊形偏离目标高次曲线函数，影响 

带钢的板形。从德国进口的轧辊磨床的磨削精度 

在10ban以内，因此轧辊在磨削之前应该冷却到 

图1 F7机架冷热磨损曲线(a)和轧辊温度分布(b) 

Fig．1 Roll w~4ng curves(a)and distribution of roll temperature along roll length direction(b)at F7 mill stand 

1O℃以下。 

5 结论 

将下线轧辊强制冷却到 1O℃以下再进行磨 

削，以保证CVC高次辊形曲线磨削精度并减少轧 

辊备辊数量，保证带钢板形控制精度的需要。 
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