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冷轧奥氏体不锈钢带材宽度对板形影响的分析

李志峰 冯 岩 麻永林 邢淑清

内蒙古科技大学材料与冶金学院 包头 包钢钢联股份有限公司无缝钢管厂 ，包头

摘 要 针对钢厂 和 冷轧奥氏体不锈钢 带钢的板形缺陷问题 ，
通过分析

大量的生产数据 ，得出 辊轧机轧制过程 压下率 乳制力 带材宽度 的变化对板形的

影响 。 结果表明 ， 当带材的宽度较大时 ，增大轧制力或将 中间传动辊沿轴向 向 中间窜动 会减少中松板形缺陷 ； 当

带材的宽度较小时 ，减少轧制力或将中间传动辊沿轴向 向两侧窜动 ，会减少双边浪板形缺陷 。
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轧制过程中的板形控制是冷轧带钢生产的核心 果显著等优点 。 其板形控制的好处在于 ，
可以通过

技术之一 。 在现场冷轧带钢的生产过程中 依托生 控制上下两对中间传动辊的横向调整来改变中间传

产数据的整理总结和实践经验 ，制定出符合生产要 动辊和工作辊之间的接触面积 。 上下两对中间传动

求的最优工艺 ，对保证良好的板形平直度 ，确保轧制 辊可以在水平方向上移动 移动方向相反 移动范围

过程的顺利进行有着重要的帮助
⑴

。 是 ±
。 窜辊工艺是用来改善 辊轧机轧制

目前 ，研究人员对冷轧不锈钢板带材的板形影 过程中带材表面产生的双边浪和中松等板形缺陷 。

响因素问题开始重新关注 。 目前针对板形影响

因素的研究大多是根据数值模拟或影响 函数的方 宽 窄
，

法 ， 以现场生产经验为基础的研究工作开展得较少 。

一
“

根据现场实际生产 对钢厂常规轧制带材的生产进
丨

■娜动描

行跟踪观察和记录 并对轧制后板带不同的板形 ’ 以 户 工作辑

及实际轧制等工艺数据进行整理和分析 ， 以期优化 —

轧制工艺 。

；

设备性能及参数

以钢厂生产使用的 辊可逆轧机为研究设备 。

机是一种兼有 银与 辑轧机优点的小型轧
图 中间传动棍横向调整示意图

机 ，具有乳制速度快 ，形状控制好 ，板精度局 ，节能效
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横 向窜辊量的调整如 图 所示 ， 根据中 间传动 现板形出现中松 ，根据板宽将中 间传动辊 向 中 间窜

辊的横向调整来改善板形 ，其中宽窄 的调整范围都 动 ，或增加轧制力 ； 如果发现板形呈现大的双边浪 ，

在 以 内 。 中间对中时为零位 ， 向 窄的方向调 根据板宽将中间传动辊适 当 向两侧窜动 或减小轧

整为负值 ， 宽度在 时 ， 在负值范围 内 制力
…

。

窜动 ，这台轧机的窜辊控制板形方法和 轧机窜 此外 ， 轧制力 的大小与工作辊和 中 间传动辊间

辊控制板形方法的原理相同 。 接触面积的分布对板形也有很大的影响 。 在轧制过

现场轧机辊系 由支撑辊 、 中 间传动辊及工作辊 程中 ， 由于轧制力的存在 工作辊挠曲变形 使得带

组成 ，呈 分布上下对称布置 。 材沿宽度方向上的变形量不均匀 ， 这就需要根据不

轧辊辊系尺寸如下 ： 标准工作辊 同的带材宽度 ，设定相应的轧制力 、工作辊和 中间传

辊身长 ） ； 中 间传动辊 辊 动辊间接触面积来稳定轧制工艺 ， 以获得平直的板

身长 ） ， 稍度呈 ：

，锥度长 支撑辊 形
°

。

辊身长 ） 。

现场生产数据分析

一

跟踪 奥氏体不侧带材轧制 ， 并在清洗线
— 实 ■ ’— 轧制—

观察和记录带材板形 。 将具有 良好板形的不锈钢带
奥氏体不诱钢 ’ 表 其原料厚度 为

材参数进行记录 ，通过数理统计软件 将其轧制力
宽度为 。 除 了在材料

和中间传动辊窜辊量参数进行统计分析 。

硬度方鋳在区别外 ，難的加工性能非常相似 ’所
⑴ 道次压下 量力 左右时 ， 不 同 宽度 的

以选取这 聽号的带材絲工艺舰職 。

则 带材轧糖需的轧制力和 巾间传动辊
板开乡控制方 丨去 窜辊量如图 所示 。 从图 可 以看出 ， 轧制力和 中

现场生产过程 中 ， 奥 氏体不锈钢带材产生 间传动辊窜辊量均随板宽增大而增大 。 分析两钢种

的板形缺陷 以双边浪和 中松为主 。 带材在轧制时 ， 在不同板宽条件下的轧制结果 ，可以发现 ：

各个部位的延伸沿宽度方向不相等 ，带材 内部产生 ①当带材宽度小于 时 ， 为保证板形 ， 中

残余应力从而导致板形缺陷 。 在轧制过程中 如发 间传动辊的窜辊量都保持在 即 中 间传动

辊的对中长度是 板宽在 时 ，

表 奥氏体不绣钢成分标准 中间传动辊在零位到 之间 ， 按照 图 所示
、 」 …从 ……

沿轴 向窜动调整板形 。

睥 、 ②当带材宽度在 时 ， 中 间传动辊

■
； 公

° ° 雜量呈现出上升趋势 ， 通过计算得 出上下传动辊

免
的对中长度 占带材长度 时 可 以保证带

材板形平直 表 。

■ ■

■

』 °

■

。 乂 广 ：

：

■

： 一

■

‘ ‘ ‘ ‘ ‘ —— —————— ‘ —— ‘ ‘———— ——

带材宽度 带材宽度

图 带材宽度对 和 钢的轧制 力和 中间传动辊窜辊量的影响
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表 上下中 间传动辊对 中长度 占带材来料宽度百分 比对 表 中 间传动辊窜辊量对带材板形的影响

板形的影响

板宽 压下率 窜辊量 入 口厚度 出 口厚度
汙亏 极形

来料 中间传动辊 上下中间传动 上下中间传动辑对
“ 双￥

牌号 宽度 窜辊量 辊对中长度 中长度占来料宽度 板形 丨 丨 平直

的百分 ■ 中松

平直

：
表 压下率对带材板形的影响

平直

平直
眘 益坩县 直曲 山 直中

平直 序号
板宽 窜辊量 人 口厚度 出 口厚度

板形

平直 —— — —

双边浪

平直

③通过图 的对 比可以看出 ，在轧制过
」 ———“—————— ———

程中轧制力也是随着板宽的增大而增大 。

④在现场脑工艺制定 巾 ， 可以根細
量在 ° 时板形 巾松 賴量在

制力和窜辊量两个工艺参数进行设定 。 同时操作人
板形的中松波高呈现增长趋势 。

、

员在观察来料板形后 ，基于工艺设定值在小范圃
②在板宽 、窜辊量 、人 口厚度等参数相同的情况

整 ，可改善带材板形平直度 。

〒 ’ ’

⑤由 图 可见
，窜辊量和轧制力的賊都

形平 度有 定的作用 。

了平台 。 出现平台的原因是由于在现场轧制过程中

机械化操作 存在一定范围的可变值 。 在该范 围 内 （ 不锈钢冷轧带材宽度增大 ， 轧制力增大 上

浮动的轧制力和窜辊量的值都是合理的 。
下两对中间传动辊也沿轴向 向 中间窜动 。 在窜动过

根据现场生产经验 ， 为 了验证图 对板形 程中 工作辊的接触线长度与带材宽度相适应 当带

改善的有效性 。 将生产两个钢种的带宽恒定 ， 窜辊 材宽度在 时 窜辊量呈现上升趋势 ，

量和压下率分别为变量 。 根据图 所示设定相应的 通过计算上下两对中间传动辊的中间接触线长度 占

轧制力和中间传动辊窜辊量 ，对轧后的板形情况进 带材长度 时 ，可以保证板形平直度 。

行在线观察和记录 。 通过分析表 和表 中的统计 （ 轧制过程出现中松板形时 ， 增大轧制力或

数据 结合现场生产经验 得出 ：
将中间传动辑沿轴向 向 中间窜动 ， 通过减少工作棍

①在板宽 、压下率 、入 口厚度相同 的条件下 ，将 挠曲变形改善板形 ；轧制过程出现双边浪板形时 ，减

上下两对中间传动辊沿轴向分别向 中间和两侧窜动 少轧制力或将中间传动辊沿轴 向 向两侧窜动 通过

改变中 间传动棍与带材的对中位置 。 窜親量 消除正常接触区以外的有害接触区改善板形 。

在 时板形呈现双边浪 ， 窜辊量在 内 蒙古科技大学材料加工过程模拟创新 团 队基金资

板形的双边浪波高呈现出增长趋势 ；窜辅 助项 目
（
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