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中厚板轧制过程中 ，轧制压力的预算十分重要 ，表 １ 轧制设备参数

它对轧制工艺制定 、调整轧机强化轧制 、扩大产品轧
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ｍｍ．ｓ

－

１

） ，
ｖ二２ ｔｔＷ６０

，
Ｎ－ 轧辊

模型来分析温度模型对中厚板轧制压力预算精度的转速／
（
ｒ

？

ｍｉｎ

＂

１

） ＾
－ 变形程度… ＝

ｌｎＨ／ｆｅ
；

ａ
，
̄

影响
［
５

］

。《
６

－ 回归系数 ，其值取决于钢种 。

表 ３ 辐射温降模型 中 ： Ａ？
－ 每道次辐射轧制温为了适应计算机控制对变形抗力模型的要求 ，

降／Ｔ
；广 轧件密度 （

７ ．８５
）／ （ ｇ

？

ｃｍ

－

３

）；
ｈ－ 轧件轧本 文对轧制钢种 Ｑ２ ３ ５进行了非线性回归分析 ，得
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

．

１５
？

出 回归系数如表 ４ 所示
［
７

］

。表 ４Ｑ２３５ 钢变形抗力模型回归系数

３ ．３ 建立中厚板轧制应力状态系数模型
ｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔｏｆｄｅｆｏｒｍａｔｉｏｎｒｅｓｉｓｔａｎｃｅ

轧制过程中金属应力状态系数主要受外摩擦和＾７
：



外区等因素的影响 ，经过对多种模型的比较分析 ， 中」？？？ －——－——

、


—

１４０ ． ３－ ２ ． ９２３３ ． ７２ １０ ． ３ １ ０ ２－

０ ． ２６５９０ ． ４５５４１ ． ５２

厚板轧制过程中应力状态系数采用西姆斯简化模型


结构 Ｑｐ
＝
／

（
ｆ ，

…
形式 ，建立应力状态系数回归模文数据处理量较大 ，采用 Ｃ＃ＶｉｓｕａｌＳｔｕｄｉｏｎ２００５ 软

型结构形式为
＾

？＼ｍｎ ’’■压力
…‘

预算值 ， 如表 ６ 所示 。 结合表 ６ 数据与图 １ 曲线进

ＱＰ
＝

ａ＋ｂｓ ＋ ｃ

＾

－

＋ｄ

￣

ｓ（
９

）汗了分析 ：

ｍｍ

（
１

） 采用 ３ 种不同轧制温度模型对 Ｑ２３５ 钢中

根据中厚板生产线采集到的轧制数据 ，计算出 厚板轧制压力进行预算 ，发现预算轧制压力与实测

乱辊弹性压扁后变形区长度 、轧件宽度 、变形抗力 ， 值之间存在一定误差 ，但是预算曲线与实测值变化

由轧制压力实测值 ， 反算出应力状态系数 仏 ，再对 趋势基本一致 ，这说明轧制温度模型对中厚板轧制

Ｑｐ 进行回归分析 ，得出 回归系数值为 ａ＝１ ．１０９３
，压力预算的准确性存在影响 。

ｂ ＾
￣ ２ －８３４２

＇
ｃ＝ ０ －１７０ ６＾ ＝ ０ －８５３６

。（
２

）在铸述 １ ２ 个道次的轧制过程中 ，
３ 种轧制

４ 中厚板轧制压力预算模拟温度模型对 Ｑ２３５ 钢中厚板轧制压力的预算误差值

４ ． １ 轧制工艺参数不同 ，在铸坯的第４
、 ５ 、

７
、
１０

、
１２道次 ，

３种模型的预

本文选取中厚板生产线实

测礼制数据 ，轧制材料为 Ｑ２３５表 Ｓ 轧制工艺参数

钢 ，材料断面尺寸为
２００ｍｍＸ

Ｔａｂｌｅ５Ｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｆｒｏｌｌｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓ


，

．

ｎｎ＆ 丨 生ｄｐｅ
■

口 邮庙 ｐ４轧制 轧出厚度／ 宽度／压下量／ 实测温度／ 实测轧制速度／轧制间隙
１６００ 腿

，轧制成 ｐ口断面尺寸 道次 膽ｍｍ隱弋压力／ｋＮ（
ｒ

．

，＾
－

１

） 时间／ｓ 时间／ｓ

为
２０ｍｍｘ２３４０ｍｍ

， 开轧温 ２００ ． ００

一￣

ｉｌｏｏ１０６６ ． ９０

申士 １ｎｗｏ斛 制丁ｔ关粉
１１ ７６ － ３７２２ １０２３ － ６３１０４６９０１ ５８７２ － °°４６０８° － ５８ － ｏ

反万 

１ＵＯＯ ． ｙ七
，札制丄乙麥戮２１６０ ． ９ １２２２０１ ５ ． ４６１０５９ ． ２５１４１ ２２ ． ００４４ ． ８８０ ． ５２０ ． ７

表
３所示３１ ３７ ． ７ １２２３０２３ ． ２０１０３２ ． ９０１ ７９５３ ． ００４２ ． ６００ ． ６１ ９ ． ７

°

＾４１ １４ ． ９７２３４０２２ ． ７４１０４ １ ． ３０２０２９ １ ． ００３９ ． ６００ ． ５１０ ． ０

４ ． ２辛Ｌ制压力预算模拟结果５９ １ ． ９６２３４０２３ ． ０ １１００９ ． ７５２４２７６ ． ００４６ ． ８０１ ． ０９ ． ５

６７２ ． ０４２３４０１ ９ ． ９ １１０２ １ ． ７５２４１５８ ． ００４５ ． ６０１ １ ． ０８ ． ５

７５３ ＇ ９２２ ３４０１ ８ － １ ３１０ １０ ． ５０２８６３３ ． ００５０ ． １ ６１ ． ５９ ． ０

建乂中厚板轧制压力预算８４０ ． ９５２３４０１２ ． ９７１０２０ ． ７５２４７４９ ． ００５０ ． ２８２ ． ０９ ． ５

樽瑯 分别采用表３中 的３种９３ １ ＊ ８９２３４０９ ． ０６１０２４ ． ９０２３５２０ ． ００６ １ ． ３２２ ． ０７ ． ５

‘

１０２５ ． ４６２３４０６ ． ４４１０ １ ６ ． ３５２２１ ８７ ． ００６３ ． ３６３ ． ０１ ８ ． ５

温度模型对Ｑ２３５钢 中厚板礼１ １２２ ． ０ １２３４０３ ． ４４９９０ ． １ ５１３９７２ ． ００５３ ． ２８４ ． ５７ ． ０

制压力进行预算模拟 。 由于本———￣￣——

９５３ ． ６０１ ０７９８ ． ００
＿

６６
，
９６


３Ｊ０
＿

表 ６３ 种温降模型轧制压力预算值及相对误差

Ｔａｂｌｅ６Ｃａｌｃｕｌａｔｅｄｖａｌｕｅｏｆｒｏｌｌｉｎｇ
ｆｏｒｃｅｂｙ

３ｋｉｎｄｓｏｆｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ
－ｄｒｏｐｍｏｄｅｌｓａｎｄｒｅｌａｔｉｖｅｌｙ

ｅｒｒｏｒ

ａｒＳ ｌ ｜ ４ ｌ ｆｆｌ模型 １相对模型 ２相对模型 ３相对

ａ＋
，／ｋＮ计算轧制 预算轧制 胃差／ 计算￥Ｌ制 预算轧制计算 预算轧制 胃差／

退沃 脑皮／Ｉ达刀／奶

温度／
ｔ

ｇ压力／ｋＮ％ｍ／ｖ压力／ｋＮ％ｍ／ｖ压力／ｋＮ％
￣

ｊＩ０４６ ． ９０１ ５８７２１０６６ ． ９０１ ５９４８ ． ６ １０？４８１０６５ ． １ ３１ ６０４３ ． ３４ｌ７０８１０６３ ． ６ １１ ６１ ２４ ． ８７Ｌ ５９

̄

２１０５９ ． ２５１４１ ２２１０４６ ． ９０１ ３１ １２ ． ６０７ ． １ ５１０４２ ． ０４１ ３３２９ ． ９８５ ． ６ １１０３８ ． １４１ ３５０６ ． ８３４ ． ３６

３１０３２ ． ９０１ ７９５３１０５９ ． ２５１ ７２７９ ． ７８３ ， ７５１０５４ ． ０５１ ７５７８ ． ６４２ ． ０９１０４９ ． ７ １１ ７８３２ ． １４０ ． ６７

４１０４ １ ． ３０２０２９ １１０３２ ． ９０２０２９ １ ． ６２０１０ １ ２ ． ６５２１６８ １ ． ９６６ ． ８６９９７ ．１ ７２２８０８ ． ９０１ ２ ． ４ １

５１００９ ． ７５２４２７６１０４ １ ． ３０２ １５３６ ． ６２１ １ ． ２８１０３７ ． ６４２ １７８６ ． ９３１ ０ ． ２５１０３４ ． ７６２ １９８５ ． ８９９ ． ４３

６１０２ １ ． ７５２４１ ５ ８１００９ ． ７５２３６９８ ． ８２１ ． ９０１００ １ ． ６７２４３０２ ． ９４０ ． ６０９９５ ． ９７２４７３ ８ ． １ ４２ ． ４０

７１０ １ ０ ． ５０２８６３３１０２ １ ． ７５２４６ １ １ ． ３ １１４ ． ０５１０ １６ ． ０９２５０３５ ． ５４１ ２ ． ５６１０ １ １ ． ９２２５３５２ ． ２９１ １ ． ４６

８１０２０ ． ７５２４７４９１０ １０ ， ５０２３９８８ ． ２８３ ． ０７１００２ ． ３６２４５７７ ． １ ９０ ． ６９９９６ ． ６ １２５００２ ． ２５１ ． ０２

９１０２４ ． ９０２３５２０１０２０ ． ７５２ １６９７ ． ２７７ ． ７５１０ １ １ ． ７５２２２６９ ． ３３５ ． ３２１００５ ． １ ５２２６９８ ． ２６３ ． ４９

１ ０１０ １ ６ ． ３５２２１ ８７１０２４ ． ９０１ ９２６ １ ． ７２１ ３ ． １ ８９９８ ． ５７２０７６７ ． ６７６ ． ４０９７ ８ ． ９８２ １９６３ ． ６２１ ． ０ １

１ １９９０ ． １ ５１ ３９７２１０ １ ６ ． ３５１ ２６００ ． ５３９ ． ８２９９８ ． ９５１ ３２６４ ． ２６５ ． ０７９８６ ． ３９１ ３７６５ ． ００１ ． ４８

１２９５３ ． ６０１ ０７９８９９０ ． １ ５９３ １ ７ ． ２２１ ３ ． ７ １９８４ ． ２８９４７８ ． ３２１ ２ ． ２２９８０ ． ４３９５８５ ． ６０１ １ ． ２３
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算误差值差别较大 ， 这说明在轧

制过程中 ， 可 以通过选取不 同 的１４

丨ｔ卜／

温度模型来提高轧制压力 预算ｒ＼
４Ｉ／ ＼／？

精度 。？ １ ０
■湿降模型 ／／Ｖ

＇

Ｕ
（
３

） 在铸述 １ ２ 个道次 的 车Ｌ｜
８

：２／ ／＼Ｉ＼／／／

制过程 中 ’ 第２ 、 ３ 、
５

、
７

、
８

、
９

、
１ ０
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