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0 引言

冷轧机是连续型生产企业中常用的一种设备，也是生

产设备管理中的重点内容，做好冷轧机维修保养措施具有重

大意义。冷轧机构成部分包括工作机构与传动机构，其中工

作机构分为机架、轧辊、轧辊轴承、轧辊调整机构、导位装

置和轧座等部分，而传动机构分为齿轮机座、减速机、轧辊、

联结轴和联轴节等。在冷轧机运行中要结合故障原因，有针

对性地采取处理措施，保证冷轧机的作用得到充分发挥。

1 冷轧辊失效故障与处理

1.1 故障原因

轧辊是轧钢生产常用的工具，其性能和质量的高低，

对轧机产量与产品质量等影响很大，由此可见在整个冷连轧

生产过程中，需要高度重视对轧辊的使用与管理。但是在冷

轧机运行过程中，受到轧辊材质、使用管理、轧制工艺等影

响，会造成轧辊出现报废的问题，工作辊也会产生爆辊、断

辊和裂纹等问题。在一次事故中，通过检查后发现轧辊内部

裂纹有 Al2O3 夹杂物，分析其原因可知，在轧辊辊坯熔炼

过程中未应用电渣从熔工艺所致。轧辊上机后会持续受到交

变拉压应力，夹杂物与轧辊基体组织出现分离，引起金属组

织不连续的问题，并在内部形成裂纹。在裂纹延伸扩展以后，

会引发爆辊、断辊等现象。在轧辊外形设计、加工等环节也

存在问题，特别是界面尺寸出现变化的部位过渡圆角设计不

科学，让支撑辊承受着过大的轧制压力，从而引发了断裂的

问题。

1.2 处理方法

1.2.1 做好轧辊探伤检查工作

因为轧辊直径并不大，很多大型轧辊企业缺乏足够的

生产积极性，现阶段所用轧辊基本由国内较小轧辊制造厂生

产，在轧辊质量方面参差不齐。不锈钢窄带冷连轧机刚开

始投产的过程中，由于轧辊质量不大，因此容易引起剥落、

断辊和裂纹等故障。要想有效防止质量不达标的轧辊被上机

使用，必须对所有新辊和事故辊上机前开展探伤检查工作，

并随机抽查正常计划换辊的轧辊。可以灵活运用超声波探

伤、磁粉探伤等检测手段，发挥超声波较强的穿透性与指向

性优势，能够完成对轧辊内部缺陷的定位、定量以及定性。

磁粉探伤辅助检测轧辊表面质量，并采取磨床涡流探伤方

法，若是轧辊表面、内部等出现缺陷，则不能上机使用，建
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立完善的轧辊无损检测管理制度。

1.2.2 加大原料质量监控力度

当前不锈钢窄带上游原料质量存在较大的差异，由于

原料边裂、夹杂、脱皮等现象的存在，经常出现冷连轧断

带的情况，最终引起轧辊烧辊、粘钢、裂纹和剥落等问题，

因此需要加大对原料质量的监控力度。若是带钢存在断带风

险，需要有针对性采取解决措施。先对轧制工艺进行优化，

对各机架压下量进行合理分配，总压下率控制保持在 50%
～ 70% 的范围。工作辊硬度要从 90 ～ 93HSD 减少到 86 ～

90HSD，调控轧机操作侧与传动侧轧制力差及机架间张力波

动范围，避免板形控制存在单边浪，也解决带钢断带的问题，

并消除轧辊粘钢、裂纹和剥落等故障。

2 轧辊爆辊故障与处理

2.1 故障现象

2.1.1 生产期间存在爆辊现象

在轧钢车间日常生产中，可能发生断带事故，并产生

剧烈已向，这类事故无规律可循。在不同材料与厚度规格的

生产过程中，在不同道次与轧制环节可能发生突然停机事

故，通过观察发现轧辊辊身存在大面积剥落问题，既引起了

中间辊报废，也导致工作辊发生较大损伤，在线轧制的产品

也出现分切和分卷问题，从而浪费了很多丢料。

2.1.2 换辊下机后轧辊出现爆辊故障

由轧制工艺与换辊规定可知，在轧辊轧制过程中若是

卷数、公路数、道次和吨位达到一定数量后，必须下机维护

与磨削，在配对与拆装后可以重新使用。轧辊换辊的时候可

能出现辊身爆裂的情况，伴随有爆响声音，同时出现开裂和

剥落等情况，个别辊身碎片可能爆飞数米的距离，导致轧辊

被报废，甚至危及人员安全。

2.2 原因分析

2.2.1 冷却不到位

出现爆辊现象后，轧辊温度非常高，也无法保持均匀，

最高温度将超过 300℃。通过检查轧机，在乳化液喷嘴均喷

射流量、喷射压力等方面无法保持均匀，甚至个别喷嘴还有

堵塞的问题。由于乳化液对冷轧无法保证均匀与充分，将导

致轧制过程中轧材变形热量不能彻底释放，因此轧辊会处于

较高温度状态下，轴向将出现开口裂纹。若是轧机乳化液温

度与浓度过低，乳化液清洁度也不符合要求，将引起轧辊出
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现裂纹。

2.2.2 工艺性打滑

轧辊出现爆辊问题后，轧机还可能存在工艺性打滑故

障。因为轧制工艺不完善，前后张力出现失调，所以工作辊

面与轧材容易出现滑动情况。对工艺打滑来说，会增加冷轧

机震动幅度，并向工作辊与中间辊传递摩擦热，辊面温度会

急速提升，最终引起辊面裂纹现象。

2.3 处理方法

2.3.1 改进轧辊磨削工艺，完善维修制度

要严格实行轧辊使用周期与维修磨削等制度，从轧辊

材质与性能特征出发，从生产工艺现状出发，制定相应的轧

辊维修制度，满足轧辊上线使用要求。通常来说，工作辊、

中间辊和支撑辊要结合（见下表）数据进行维护。要想解决

轧辊自身缺陷，保证全面清理，防止出现带病上机情况，轧

辊受伤后要适当增加维修磨削量，通常控制在0.40～0.55mm
的范围。在完成磨削工作后，还要及时进行探伤检查，将轧

辊的内应力与微裂纹全部消除。

2.3.2 轧辊必须采取配对使用措施

在支撑辊配对过程中，应关注使用周期与表面质量，

特别是对支撑辊轴承的配对使用，让其始终处于稳定运行状

态。此外，工作辊与中间辊的匹配也需要引起重视，在轧辊

配对的过程中，应符合轧辊直径、轧辊辊面硬度以及轧辊

使用周期等指标。对受伤轧辊、初期轧辊和尾期轧辊来说，

也要注意配对使用。

2.3.3 充分利用乳化液工艺

要保证轧机乳化液能发挥冷却、润滑等作用，考虑到

环保要素，应实行全周期、免排放的乳化液制度，有效延长

乳化液使用周期。乳化液要有较高的清洁度，做好对乳化液

各项理化指标的监测，包括浓度、清洁度等。要轧机与轧辊

维护保养过程中，要充分发挥乳化液的清洁、润滑和冷轧等

功能，并防止乳化液被轧机 AGC 液压油、油气润滑油以及

检修用油等污染。

2.3.4 落实轧辊预热制度

换辊后应该让轧辊有足够的预热时间、预热温度和预

热压力。在轧制之前要保证热辊时间充足，通常在 30 ～ 40
分钟，这样热辊压力才能达标，也获得所需的热辊温度。对

于乳化液来说，夏季温度要保持在 45 ～ 50℃范围内，冬季

温度在 50 ～ 55℃范围内。

2.3.5 改进轧制工艺

单机架轧机轧制产品越来越薄，统一规格生产批量并

不大，很多按卷为批量组织生产，导致前后产品用途与质

量存在巨大差异，应该尽快改进轧钢工艺。结合下工序与

最终用户质量要求开展生产活动，结合用户在板型、尺寸、

力学性能和化学成分上的实际要求，合理选用高速轧制、大

压下轧制和大张力轧制等轧制工艺。

3 带材跑偏故障与处理

3.1 故障原因

冷轧机容易出现带材跑偏的故障，分析其原因包括以

下几点：第一，来料板型很差，存在严重的边浪问题，这样

很难及时有效调整边缘控制；第二，卷取机张力突然出现改

变，且传动系统突然失效；第三，轧辊磨削后出现较大的锥

度，引起压下系统无法找准两侧平衡线的问题。

3.2 处理方法

在穿带之前，生产人员要先摆好合适的辊缝，结合前

几道生产经验，提前将辊缝调偏值设置好。通常来说，应预

设较小的压下量，通过较低速度将主机启动。生产人员应该

检查带材有无边浪，确保操作人员可以轻松对带材跑偏问题

进行调整。生产人员要对轧辊锥度进行检查，必须满足合格

标准，并确保对中装置不存在故障。这样才能消除带材跑偏

的情况，保证冷轧机在运行中始终维持在安全状态。

4 结语

总之，冷轧机是一种新型的钢筋冷轧加工设备，为了

保证其正常使用，提高生产加工效率，不仅需要做好日常维

护保养工作，也要及时解决各种故障。冷轧机在使用中常见

的故障很多，不仅有冷轧辊失效、轧辊爆辊和带材跑偏等问

题，也存在轧辊掉肉的现象。在轧辊出现裂纹现象后，应该

尽快采取更换的措施，不能直接增加轧制力，否则会引起

轧辊掉肉问题。这就需要我们结合故障具体状况，在日常生

产中注意对轧辊的保养与维护，确保其功效得到有效发挥。

对此在冷轧机出现故障以后，要先认真分析轧辊受力情况，

从现场工艺工况、实际作业环境等出发，明确冷轧机故障原

因，并采取有针对性的预防措施，为钢筋冷轧加工质量的提

升打牢基础。
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表  轧辊磨削工艺维护

名称 磨削量 /mm 椭圆度 /mm 锥度 /mm 辊型精度 /mm
工作辊 0.15 ～ 0.25 0 ～ 0.01 0 ～ 0.01 0 ～ 0.01

中间辊 0.40 ～ 0.55 0 ～ 0.01 0 ～ 0.01 0 ～ 0.03

支撑辊 0.70 ～ 1.20 ±0.01 ±0.01 0 ～ 0.02


