
堆焊复合修复和预保护技术在连铸辊上的应用

重庆钢铁股份有限公司炼钢厂

表面复合技术是近年来，随着原材料的发展的高新技术，是当今世界十项关键技术，

它的主要任务是提高机械零件的表面性能，使机构零件具有良好的耐磨、耐蚀、耐氧化，

抗裂纹，改善磨擦备件，减少磨损等机构性能，从而达到使零件“延寿”的目的，正是由

于技术有诸多优越性能，所以从它一诞生起就受到世界各国，特别是发达国空的广泛重视。

建立了很强的专业性公司，甚芏有瑚。跨国公司，而重钢以及我国国内投入运行的大型板

坯、方坯连铸机，其辊子都是采用整体锻造的优质高标号钢材，如炼钢厂连铸辊为

35CrMo，这类材质的辊子其耐裂性(龟裂)和高温氧化性能及耐蚀性均低，使用寿命较

短。

正是由于上述致命缺陷，1987年冶金部发文要求我国在引进大型板坯连铸机的同时，

引进并消化表面技术。现该技术已在我国先进大型企业，如宝钢、鞍钢、首钢等，都有自
． ’

己的表面技术，不论是对铸机连铸辊，轧钢用轧辊以及其它回转和非回转进行处理，都收

到了良好的经济效益，起到节约降耗，延长使用寿命，确保产品以及提高设备的正常运转

率，有效地满足了生产上的特殊要求，又实现了生产经济的合理性。

重钢炼钢厂投产前连铸量少，铸辊问题并不突出，现随着炼钢厂达产和浇炉数的增加，

连铸辊的自身缺陷同降耗降成本以及经济性、合理性等矛盾日益突出。据统计，1994年

炼钢厂在产量不高的年产条件下，连铸辊断裂近40支，直接损失70多力．元。95年随着

炼钢厂产量日增加首批投入使用的连铸辊已进入断裂报废期，预计将报废200持以上，损

失400万元左右。

一、复合连铸辊与传统方法修复连铸辊的区别

+l、由于我公司在此之前，尚无能力有效运用该工艺对连铸辊进行特殊处理的企业，

因此，重钢的连铸辊包括轧辊和其它辊，基本上是采用较原始的传统方法修复。连铸辊投

入使用后，采取车削掉龟裂层，减少辊径的办法进行二次使用，以及采用8mm钢板整体

外包一层。两种方法主要存在以下几个方面的问题：

1)优质钢成本高，辊子单支费用高。

2)整体制造无法满足内柔外刚特性，连铸辊必须同时具备良好搞裂纹、耐磨损、而

腐蚀的机构性能。



3)采用车削修复方法，由于辊径减少，承受力减弱，不仅加速连铸辊更换周期，而

且造成辊道线安装调节困难，影响连铸机安装精度，从而造成铸坯风裂等质量问题。

4、不能有效地阻止裂纹纵深发展，导致产生断辊现象，铸机停机频繁，直接影响正

常冶炼。

5、采用卷板加工方法，使外层卷板无法紧贴连铸辊母体，在高温环境下使外层卷板

变形，脱层掉皮，影响铸坯表面质量。

2、我公司1995年采用重庆煜琨珑冶金材料有限公司表面技术复合辊主要优点曼．下：

1)连铸辊母材与表面非同一种钢，母体成本可大幅度下降。如可选用40Cr或t茹一

55#钢，而母材和表面由于采用特种工艺加工而成，不会脱层、掉皮。

2)表面处理具有良好的物理性能和化学性能，在母材质不变的情况下，对可塑性基

本无影响，客观上满足了冷热环境条件下生产要求。

3)能有效地恢复原辊设计的几何尺寸精度，有利于辊子的互换性，给安装带紊投丈

方便。

4)由于在表面处理过程中，合理地添入必要的化学元素，能阻止裂纹的纵深发恳，

提高使用周期，大幅度减少辊，节约大量的人力财力。

上述分析对比可知，经复合的连铸辊可有效地克服原整体铸辊存在的不足综合经济。袋

益十分显著。

二、复合连铸辊的理化指标与有关厂家对比：

表1化学指标、复合层元素含量对比表(％)

成份 复合层化学元素份 硬度

厂家 C Si Mn S p Cr Ni Mo HS／HRO

日本 0．04 O．77 2．1l 0．0018 O．0064 12．72 1．53 0．77 44．2／32

我公司 0．14 O_89 1．56 0．041 O．013 13．19 1．25 O．66 47．5／34．56

从以上理化指标方面，重庆煜琨珑冶金材料有限公司复合辊已十分接近日本要求，完

全达到冶金部钢研总院技术要求。

三、复合连铸辊生产性上机试用情况

l、试用概论：



炼钢厂于95年7月17 H将中270辊，辊号为49#复合辊与炼钢厂原新辊前后并排安

装在5段机架上以便对比观察。一k线投入运行，以连续运转1392小时(58天)，于9月

13同下生产线，检测结果如下面：

表2巾270自}{{辊使用检测对照表

指
裂纹面积 磨损量 弯曲程 表面耐

杯 辊号 备注
％ mm 度 腐

自由辊

锈蚀疲
未复合辊 70 中O．5 全长1．5 无 需修复

丙

探伤无缺
复合辊 oO，l 全长0．4 光洁 49# 已二次上机使用

陷

95年8月4同，炼钢厂投入使用了中300复合辊2支，其中传动辊1支。辊号36#，

自由辊1支，辊号41#，安装在5、6段机架上，经连续运转1 704小时(71天)，10月31

日下生产线，检测结果见下表：

表3巾300辊使用检测表

指
裂纹面积 磨损量 弯曲程 表面耐

标 辊号 备注
％ mm 度 腐

自由辊

两条微小拉
传动辊 中O．3 全长0．5 光洁 36# 二次上机使用

伤

自由辊 无缺陷 中0．2 全长0．4 光洁 41撑 已二次上机使用

95年9月30同，炼钢厂使用了中300复合传动辊1支，辊号52#安装在6段架上部

经连续运转1440小时．于11月29同下生产线，经检测结果见下表：



表4中300传动辊使用检测表

指
裂纹面积 磨损量 弯曲程 表面耐

标 辊号 各注
％ mm 度 腐

自由辊

传动辊 无缺陷 中0．2 全长0．4 光洁 52# 二次上机使用

95年11月5同，炼钢厂第二次将中270复合辊，辊号49#上机使用了960小时，于

12月15同下机，经检测无龟裂，表面光洁，无磨损，该辊使用已达98天。

四、经济效益

1、使用复合辊比原新辊每届能多铸连铸坯1．7力．吨。

2、复合_车}出卧掰踣每支【。移值}多1440，J、时，每支辊平均喧舞刺H介值：(1750018800)×1．5-13050
多元，炼钒厂2002年崦I剥参复辊子共150支，全年节约价值：150×13050=19575朊。
4、能明显降低连铸消耗量，降低成本，达到下降铸坯成本的目的。

总之，通过对连铸辊堆焊复合技术的使用，有效地解决了辊子的龟裂、耐磨性、耐腐

蚀性，提高了辊子的抗弯强度。从95年至今，我公司对连铸采取预保护及堆焊复合技术，

在连铸机上使用复合辊，基本上解决了辊子的龟裂、断裂、弯曲等问题，使辊子的使用寿

命延长，检修时『口J缩短，提高了铸机的有效作业率及铸机的精度，取得较好的经济效益。

因此，根掘我公司采用堆焊复合修复技术的应用所取得的经验，应加强浚技术的推广应用，

特别是对行车走轮等备件采取复合修复及预保护措施，可以有效提高其使用寿命。


