
传统工艺观念的突破
异径轧制技术

在传统轧钢生产方式中
,

轧钢机接触轧件的 2 只

轧辊 (以 下称为工作辊 ) 其辊径一般是相同的
。

在轧制

时若轧辊 L几 .[’ 配置是对称的
,

则可称之为
“

对称同径轧

制
”

如常见的 2 辊
、

4 辊
、

6辊
、

1 2 辊
、

2 0 辊轧机等

等
;
若轧制时上下轧辊不对称布置

,

即称之为
“

不对称

同径轧制
” ,

如 3辊
、

5 辊
、

H C 轧机等等
。

同径轧制技

术一直沿用至今
,

但随着人类科技进步及对轧制理论

的深入研究
,

人们发现为解决某一特殊矛盾的需要
,

突

破传统观念采取对称或不对称异径轧制技术可取得意

想不到的奇效
。

新的异径轧制技术在板带钢生产中已

经实施
,

取得了非常理想的效果
。

众所周知
,

板带钢生产的主要特点是轧制压力和

轧制力矩很大 因此人 们最关注 的就是如何降低轧制

压力和力矩
,

提高轧薄能力
。

由轧制原理推导出最小可

车L厚度的公式为
:

寇祖森

辊异径热连轧薄带钢
”
课题即是异径轧制技术运用一

实例
。

在原有 中 400 x 4 5 o m m 二辊成品机架上
,

将上工

作辊抬高位置
,

在原 2 辊之间加入一 个直径 。 150 m m

的小游动工作辊
,

轧件在新加的小工作辊与原来的下

工作辊之间通过 (见辊系示意图 )
,

形成不对称异径轧

制
。

经实践证明
:

在洪钢的生产条件下
,

当异径比值 x

~ 2
.

6 时
,

现场实测轧制压力下降了 49 一 62 %
,

下降幅

度相 当可观
。

热 带成 品 由原 来 2
.

75 m m 厚 可轧到

1
.

50 m m
,

提高轧薄率 45
.

45 %
。

轧制过程稳定
,

产品质

量良好
,

工序能力充足
,

大大拓宽了产品的厚度范围
。

产品厚度由 2
.

75 m m 轧到 1
.

s m m (不增加轧制道次 )
,

其经济效益不言而喻
。

原二辊轧机辊系示意图 三辊异径轧机辊系示意图
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由此可见
,

最小可轧厚度 h m ix 与工作辊直径 D
、

摩擦系数 f 及轧件的变形抗力 饥 成正 比
;

与轧辊材料

弹性模量 E
、

前后张力 Q 成反 比
。

若想通过降低轧制压

力达到提高轧薄能力的 目的
,

在其它 因素不变的情况

下
,

显而易见
,

最积极有效的措施就是减小工作辊直

径
,

因为减小 L作辊直径可使轧辊接触轧件的面积减

小
,

金属变形 区面积也大为减少
,

从而使平均单位压力

降低
,

车L制总压力也就大幅度降低
,

轧制力矩和能耗减

小
,

车L件也就可以轧得更薄 r
。

但是
,

板带钢轧机一般

是传动工作辊
,

若是将工作辊直径无限制地减小
,

就会

产生工作辊辊颈太细
,

扭转强度不 足
,

不能传递轧制力

矩的矛盾
。

而异径轧制技术恰好解决 了这个矛盾
:

将原

来的上 工作辊直径改小
,

使之与下工作辊直径之 比值
, :71
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低 厂轧 制压 力和 力矩
,

下 丁作辊直径不变 以符合传递

轧制力矩的要求
。

如此 上
、

下工作辊直径不等的情况 F

进行轧制即成为异径轧制了
。

实际上早在 1 8 6 4 年出现

的劳特式 3 辊轧机就已经将异径轧制技术运用到生产

实践中去 了
,

只不过因为劳特式轧机的异径比值较小
,

其效果 不很 明显
,

没得到应有的总结和提高
。
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与东北大学 合作 研究 的
“

不 对称 3

·

8
·

一一
`

1一 上工作辊
;

2 一 下工作辊
;

3 一 轧件 (热带 )

1一 上支撑辊
;

3 一下工作辊
;

2一小工作辊
;

4一 轧件 (热带 :

综上所述
,

异径轧制技术有如下特点
:

1
.

显著降

低轧制压力
,

使轧制力矩和能耗大幅度下降
; 2

.

与常

规轧制技术相比
,

轧薄能力大大提高 ; 3
.

异径轧制技

术实质上也存在异步轧制性质 (单辊传动时尤甚 )
,

这

无疑对轧制过程金属变形更有力
; 4

.

单辊传动异径轧

制时
,

上
、

下辊的速度配合是 自然的
,

其建立过程简单

易行
,

无需配备复杂的控制系统
。

这是很具有吸引力的

特点
,

也是异径轧制与异步轧制的技术区别所在
。

异径轧制技术 目前还未普遍用于板带钢生产中
,

但 已引起 上业发达 国家的高度重视
。

日本在 1 4 2 o m m

热连轧机组的最后 3 机架上成功地采用了单辊传动异

径轧制技术
,

当异径比值 x 一 1
.

63 时
,

轧制压力降低了

2。一 4 0 %
,

产品薄边现象减少
,

小游动工作辊的磨损无

大区别
,

效果很好
。

异径轧制技术与现代人为地有意控

制速比的异步轧制技术并不相同
。

异径轧制技术所显

示 出来的独特魅力
,

无疑会对 冶金轧钢生产带来积极

影响
。


