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摘要：针对首钢冷轧1850连退机组退火炉炉辊的使用状况，从炉辊的辊型、表面粗糙度、表面状态等进行分析，提出

炉辊管理和维护的基本方法。
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1引言

连续退火炉是冷轧带钢生产的关键设备，炉内为氮

氢混合还原气氛，通板速度高、质量好，全密闭结构，承载

着带钢再结晶退火的功能。炉辊系统是带钢在炉内传输

的关键设备，炉辊的使用状态直接影响着带钢的表面质

量，因此，对炉辊进行有效的管理和维护，是带钢在炉内

安全、有效、稳定运行的基础。

2连退机组炉辊系统简述

连退炉辊系统包括转向辊、张紧辊、测张辊等⋯，如表

l所示。

钢带垂直运行通过炉区，在每道次的末端由炉辊进

行转向，这些辊子有相应的直径可使得钢带不会产生永

久塑性变形。辊身被加工出要求的辊型，此辊型可满足钢

带在炉内所需的自对中要

求。辊子做喷丸处理以达

到所需的粗糙度要求【2]。退

火炉炉辊要实现预期的功

能，根据炉内高温、微正

压、还原气氛等复杂环境，

就要求炉辊具有较高的耐

磨性、抗结瘤、抗热冲击性

能，保证辊面粗糙度，以及

优越的自纠偏性能等。

3炉辊性能分析

3．，炉辊辊型

衰1连退炉辊系统主要结构

功能及辊型

名称 功能 辊型

转向辊 传输、转向 单、双梯度

张紧辊建立炉内张力 平辊

测张辊测量炉内张力 双梯度

纠偏辊防带钢跑偏 双梯度

导辊 保护带钢 平辊

密封辊密闭炉内气氛 平辊

由DREVER公司设计的退火炉炉内辊辊型有3种，

我们在批量测量叶片静频时，曾经使用过压电式加速

度传感器。由于是用磁铁将传感器吸在叶片上测量，连接

刚性不强，且测量批量大，压电传感器更换数只叶片后，灵

敏性和稳定性都为信号拾取造成障碍，不便于使用。

3．2非接触法测量

所谓非接触法测量叶片静频，指的是通过电涡流传

感器测量叶片静频。

非接触法测量叶片静频的基本原理是：根据法拉第

电磁感应原理，导体置于变化的磁场中或在磁场中作切

割磁感线运动时，导体内将产生感应电流。

测量时，使电涡流传感器的侧头平面与叶片汽道表

面平行，间隙约1-2mm。用塑胶小锤轻击叶片，使叶片振

动。振动过程中叶片型面切割电涡流传感器发出的磁感

线，传感器上导体内产生与叶片自振的涡旋状感应电流，

此电流通过信号放大，可直接被示波器或者便携式频谱

分析仪拾取，从而得到叶片的自振频率。

用此种方法测量叶片频率有如下优点：(1)不需要接

触叶片，不会磁化叶片，也不需要大范围移动传感器。我们

是设计了专用磁力表架，通过旋转表架的支杆，使传感器

移动到适合的位置。一般同一类型的叶片，只需要在测量

第一片时调整定位；(2)易于操作，稳定性强。虽然自振频

率与测量位置没有多少关系，但是信号的强弱和传感器自

身误差也会对频率有所影响，非接触法能最大限度地保证
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传感器状态一致和测量位置一致；(3)经济适用，自身经验

表明，接触式传感器属于易损件。一个月大约用4—6个；而

电涡流传感器，保养维护得当的话，轻易不会损坏。

4结论

通过几种测频方法的对比发现，使用电涡流传感器

结合便携式频谱分析仪测量单只叶片频率，简单快捷且

精度高、操作性好、稳定性高。可有效地提高生产装配效

率，降低生产成本。

对于一些汽道高度大于300ram的叶片制造图纸要

求，单只叶片静频分散度不超过6％，这就对批量完工检

验叶片静频提出了要求。通过选择电涡流传感器与便携

式频谱分析仪结合的方法测量叶片静频，既能满足生产

要求，又能控制叶片的制造质量，且操作方便，现已经在

公司内运行。
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其中高温段多采用双梯度辊，低温段

多采用单梯度辊和平辊，辊型如图1

所示。

按照炉段和炉内温度的不同，辊

子分别带有几种不同的辊型，以补偿

炉温和带温的不同而带来的辊身热

膨胀的不同，尽量减小带钢的跑偏现

象[引。但同时凸度又不能过大，以免

带钢产生瓢曲。影响选择辊型的因素

主要有两点，一是带钢

的跑偏，二是带钢的瓢

曲，如图2所示。

i2粗糙度

DREVER公司设

计的炉辊粗糙度，中部

为Ra6—8，边部为小于

Ra0．8，以此保证带钢在

炉辊上不会发生打滑

现象，同时不会划伤带钢。

33表面状态

炉辊的表面状态直接影响着带钢的表面质量，结瘤、

硌坑、裂纹、粘结等都是影响因素，因此在炉辊维护中要

尽量避免。

4炉辊维护管理

4』辊型管理

辊型管理在实际生产中十分重要，虽然炉内具有纠

偏辊，能够起到炉内纠偏作用，但是炉辊的自纠偏不可忽

视，而自纠偏的机理，就来自于辊型。

首钢冷轧1850连退机组退火炉的炉辊辊型管理，根

据生产计划与设备的实际情况，平均每半年就对炉辊辊型
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图4冷却段实测辊型

进行一次测量，由于受停机时间限制，不可能对全炉炉辊

进行测量，则分区域进行，顺序进行，一般顺序为从人口开

始进行测量，本文以某次测量为例说明，如图3、图4所示。

根据图3可以看出，实际辊型并没有超出允许的辊

型界限，可认为该辊型理想，能够继续使用，而从图4中

可以看出，实测辊型已经超出允许界限，并呈现不对称状

态，故从辊型方面来判断，此辊需要更换。另一方面，如果

实测辊型平行超出允许界限，在一定数值内，并呈现一定

的对称状态，也可以认为该辊辊型正常，能够继续使用。

4．2粗糙度管理

在实际生产中，炉辊粗糙度的快速磨损，导致带钢打

滑影响表面质量的事件时有发生，除去设计及制造工艺

的影响因素外，在使用中对炉辊粗糙度进行掌控，也十分

必要。在测量辊型的同时，可对粗糙度一并进行测量，可

按如下方法进行，如图5所示。

粗糙度测量中，在将炉辊圆周方向四等分的A、B、C、

D四个方向

上确定四条

线，在每条

线上取11

个测量点，

依次进行测

量，并对应记录，确认粗糙度是否超出范围。当然，测量点

越多，也就越能真实体现实际状况，但同时要考虑现场测

量的实际环境以及时间限制等。理论上，由DREVER公

司设计的粗糙度在Ra6—8的范围内合适，但在实际生产

中，通过试验，粗糙度在Ra5．1和Ra8．4时，同样满足要

求，因此，我们确定的使用范围为Ra5—8．5。

4．3表面状态管理

针对炉辊的结瘤、粘接等因素，除了保证炉子的密闭

性外，定期进行清理是必要的。通过实践，高压干冰清理

是比较理想的清理方法。通过高压干冰粒子对炉辊粘结

物进行打击清扫，能够有效地清理掉污物，随着干冰的雾

化蒸发，不会对炉辊造成任何伤害。

5结语

根据首钢冷轧1850连退机组退火炉炉辊的使用状

态，对其影响因素进行了分析，并提出了炉辊维护的相应

方法，从实际生产来看，效果十分理想，当然，影响带钢质

量的因素还有很多，还需要进一步的研究，以便为炉辊能

够长期、有效、稳定的运行提供保证。
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