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轧辊是轧钢厂生产 中 的重要备品备件 ， 同时也１ 有限元模型建立
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。 生产实践证明 ，轧轧钢厂粗轧阶段的轧辊材质为高镍铬钼无限冷

辊磨损不仅破坏轧辊辊面形状和恶化辊面质量 ， 而硬球墨合金铸铁 Ｉ
，初始温度为 ２０

°

Ｃ
，轧辊工作部

且给轧件的产品质量控制也带来了诸多的困难
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。 分直径 ７８５ｍｍ
，长 ７６０＿。

因此对轧辊磨损规律进行研究与分析 ，对于控制轧钢坯大多数为连铸坯 ， 连铸坯尺寸 （
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） 为

件的尺寸精度 、几何形状和表面质量 ；提高轧辊利用２４０ｘ ２４０ｘ ６０００
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效率 、延长轧辊使用寿命有着非常重要的经济价值温度 １１５０Ｔ 。 本文钢坯材质采用 ＧＣｒｌ ５ 轴承钢 ，

和社会效益 。 本文针对轧钢厂在热连轧过程 中 ，粗其材料的化学成分与热物理参数如表 １ 和表 ２
。

轧阶段轧辊磨损较严重的情况 ，采用有限元数值模有限元模型中的边界条件主要包括速度边界条

拟方法对影响乳辊磨损的规律进行了

分析 研究了轧件压下量 轧親硬度表 １ＧＣｒ１５ 轴承钢棒材的化学成分 ／％
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表 ２ＧＣｒｌＳ 轴承钢棒材的热物理参数影响轧辊磨损规律的 因 素有轧件压下量
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＝ ２０

件 与 空 气 白勺 ￥＆＆，系 ＠ 力 ０ ． ２￣０ ． ５ｋＷ／ｍｍ 时 ，

一 道 次 成 形 后 轧 棍 的 最 大 磨 损 量 为
（
ｍ

２

⑴ 。 摩謹型采贿切摩譲型 ’雜因子
００００ ３７５ｍｍ

； 当餅压下量Ｍ＝ ３０ 醒 时 ， 礼棍
为 ０ ＿１ ５ ？ ０ ． ６

。 速度边界条件为轧件人 口 速度 ２２０

的最大磨损量为０ ． ＿ ５ ３７ｍｍ
。

ｍｍ／８ ° 轧辑磨 损模 型 采 用 Ａｒｃｈａｒｄ 磨 损 数 学模然而当轧件压下量 Ａｈ ＝
５５ｍｍ 时 ，则乳辊的最

型
［

７

＾
测轧棍

＾
粗轧－道次成形后对轧棍磨损ｉＬ

大磨损量迅速增大 ，磨损量达到Ｇ ． ＿ ９４２ｍｍ
； 其轧

律的影响 ’其数学表达式为 ：
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Ｐ－ 轧辊表面正压力 ；
〃
－ 滑动速 少轧辊的最大磨损量具有重要意义 。 图 ２

（
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） 所示

度 ； 标准常数 ；

尺＿ 与材料相关的常数 ；
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ｋＷ

？

（
ｍ

＇

？

Ｘ：

）

＂

１

］摩擦因子 （／）

图 ２ 压下量 （
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） ，轧辊硬度 （ ｂ ） ，热传导系数 （
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） 和摩擦因子／（
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）对轧辊最大磨损量的影响
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大磨损量增加幅度大 ， 而在压下
／、０ ．００１ ５ ７、０ ． ０００８ ６７
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量Ａ ／ｉ ＞ ５０ｍｍ时 ， 轧辊的最大磨｜｜

２ ． ２ 轧辊硬度对磨损量的影响
° ＇ ００ １ ０ ４

从整体来讲 ，轧辊硬度越高 ， ｜
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丨 義ＶＩ

－４
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ｔｔ；濟伤丨的能 力 就越强 图 ３
（

ａ
，，

卜 ） 所示为不 同轧辊硬度情况下 Ｉ０ ｜

对轧辊最大磨损量的影响 。 在轧。 。ｆｌｆｌ８ ６Ｍ
ｉｎ

０ ．００ １ ５７ Ｍａｘ０ ． ０００８６ ７Ｍａｘ

辊硬度为 ＨＲＣ３５ 时 ’其轧辊最大ｗ０ ．０００７７ １叫０ ． ０００８２４

磨损量为 ０ ． ００ １５７＿
； 然而 ， 随胃Ｓ

着轧辊硬度 的提高 ， 当轧辊硬度

为 ＨＲＣ５０ 时 ，轧棍的最大磨损量『 ｜
＾

｜

＂
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：
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能力提高近 ２ 倍 。 通常情况下 ，

｜

轧辊的硬度越高 ， 其聽測 的 ｏ ｌ０ ｜
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塑性与韧性较低 ， 因此选择一个＿ｏｍｆｌ ．ｏｏ。８２４
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磨损 能 力 具有关键作用 。 图 ２１
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ＨＨＨｐ
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（
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Ｓ 。 ？。＿ｉ Ａ＊ Ｖ Ｉ０ ．０００３２６

磨损能力不断增强 。Ｉ｜
２ ． ３ 热传导系数对磨损量的影响 ＪＪ
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时 ， 其 轧 辊 最 大 磨 损 量 为ｗｅａｒｉｎｇａｍｏｕｎ ｔｏｆｒｏ ｌ ｌｅｒ

０ ． ０００７７ １ｍｍ
； 当轧件与轧辊的

热传导系数为 ＼
＝１ ７ｋＷ／

（
ｍ

２
？

Ｔ
） 时 ， 其轧辊最大从图 ２

（
ｄ

） 中可见 ， 当 ／ ＜ ０ ．２５ 时 ， 轧辊磨损量的 曲

磨损量为０ ． ０００８２４ｍｍ
； 从图 ３

（
ａ

２ ，

ｂ
２ ） 中发现 ， 热线变化较缓慢 ，然而当 ／ ＞ ０ ．２５ 时 ，轧辊磨损量的 曲

传导系数对轧辊最大磨损量 的影响变化 比较缓慢 。 线急剧增加 。 因此 ，在轧辊加工与修复过程中 ，必须

图 ２
（
ｃ

） 为不同热传导系数对磨损量的影响关系 。保证轧辊有 良好的表面光洁度 ，
以防轧辊磨损量迅

２ ． ４ 摩擦因子对磨损量的影响速增加 。

表面光洁度高的轧辊不仅能减少轧件与轧辊的３

摩擦 ，
而且也有利于轧件保持表面质量 ，提高轧辊的

１２

使用寿命 。 然而 ，在聽咖工和修复过程中 ， 由于通过分析影＿轧？磨 胃 Ｗ发现 ’ 导

各种原因导致乳辊表面光洁度不高 ，严重影响轧件 ＳＳＣ■磨损—主要＿有轧件压下量 、轧辊硬度 、

表面质量和轧辊使用寿命 。 图 ３
（ ａ ３

，
ｂ

３ ） 为在不同 轧件与轧银的热传导系数以及轧件与乳辊的相互摩

摩擦因子情况下的轧辊磨损量情况 ， 当摩擦因子为擦 。 为此 ，根据影响乳辊磨损量的因素 ，结合现场车Ｌ

０ ．２ 时 ，轧辊的最大磨损量为０ ． ０００２２８ｍｍ
； 然而当制工艺参数与轧辊材质的实际情况 ， 在原来的工艺

摩擦因子为 ０ ．５ 时 ，其轧辊最大磨损量为０ ． ０００９７９基础上优化了轧辊磨损量 。 表 ３ 为优化前与优化后

ｍｍ
，其轧辊最大磨损量迅速增大了４ 倍多 。轧辊磨损量的 比较 。

图 ２
（
ｄ

） 为不同摩擦因子与轧辊磨损量的关系 。从表 ３ 中 明显看 出 ， 通过优化轧制工艺参数与
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表 ３ 工艺优化前后的轧辊技术参数
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辑身抗拉
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压下量／银身硬热传导系数／ｍ单槽过钢

̄

１
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＇

］因子
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量／ｔ

优化前 无限冷硬球墨合金铸铁 Ｉ珠光体＾４００７０４０１ ８０３１００００

优化后 无限冷硬球墨合金铸铁 ＩＩ珠光体為５００


５０


４５


１ ７


０ ． ２１ ８０００
－

２００００

轧辊材质后 ， 其轧辊 的单槽过钢量 由 优化前 的素 ，优化了轧制过程中的工艺参数 ，使其轧辊利用效

１００００ｔ 增加到优化后的 １ ８０００￣２００００ｔ
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