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冷轧机组卷取过程塔形缺陷形成机理及治理技术

王建飞

青海中铝铝板带有限公司 青海 西宁 810108

随着经济的迅速发展，人们越来越重视设备运行的安全性，现代钢铁工业正成为生产、速度和持续生产

自动化的典型代表。冷轧厂是企业发展的重要生产设施，需要高速、长期的运营，并且容易受到严重的震动、干扰和

其他损坏，从而降低生产效率并直接造成数万美元/分钟的经济损失。因此，常见故障分析是确保设备安全运行和企业

经济效益的重要保证。本文主要分析冷轧机卷绕过程中塔形缺陷的形成机理及处理技术。
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引言

冷轧机是冷轧机生产的关键设备，如果在实际生产

过程中使用或维修不当，可能会造成直接影响冷轧机加

工效率的事故。有关人员必须及时诊断和解决问题，分

析问题的原因，找出问题所在，解决问题。及时处理冷

轧机作为维修代理的运行缺陷，同时确保生产过程正常

运行，从而减少企业的经济损失也很重要。本文总结了

冷轧机生产中常见的故障，并给出了一些相应的处理措

施，为操作人员维护冷轧机提供了一定的理论支持。

1 弯辊装置的结构特点

本文介绍的是一种铝带六辊冷轧机的弯辊装置，主

要由工作辊弯辊装置、中间辊弯辊装置、中间辊抽动装

置、支承辊平衡装置、工作辊锁紧装置和换辊轨道六

部分组成。工作辊弯辊装置布置在凸块中部，为浮动结

构，弯辊动作通过安装在下方缸块油缸孔内的活塞及活

塞杆带动上方连接块上下滑动实现，缸块及连接块之间

还设置有导柱，在上下滑动时起导向作用。中间辊弯辊

装置布置在凸块的上端和下端，弯辊动作通过安装在凸

块油缸孔内的活塞及活塞杆带动滑块上下滑动实现。凸

块上还安装有支承辊平衡缸，中间辊抽动装置安装在传

动侧滑块外端面，主要包括横移缸和锁紧缸，弯辊装置

利用凸块上的止口卡在牌坊对应安装槽内。

2 冷轧机厚度自动控制系统的构成和硬件配置

作为冷轧机厚度自动控制系统设计的一部分，研究

机构通过采用各种现代技术和设备，考虑到当前硬件软

件的开发，提高了自动化系统的效率和科学性。同时满

足冷轧机的性能要求，特别是在通信、控制和可靠性方

面，保证冷轧机工具的质量。该研究所开发了一个自动

化控制系统，该系统(1)正确配置了自动控制功能，使

两台备用计算机联机，主要是因为自动化系统的硬件组

件，包括流程控制和个人接口服务器，是准备提供冗馀

磁盘和电源的数据库服务器，使每台服务器都能发挥作

用。(2)过程控制系统与人事接口服务器和DEV系统协同

工作。DEV是一个软件开发术语。(3)基本控制利用冷轧

机的数量，考虑冷轧机运行的影响，控制配置实用程序

下的投资成本。(4)以太网TCP通信协议是自动控制与子

系统连接的网络。为此，研究人员在单独的PC上安装了

以太网卡，以简化数据传输并提高通信速度。(5)基本自

动化系统中使用的硬件设备是TDC、SPS和FM458，以满

足高速冷焊控制的要求。(6)TDC机架6)使用GDM符合信

号间数据交换的速度要求。(7)远程监控和故障排除模块

是系统的重要组成部分，用于减少员工维护和维护系统

时遇到的问题。

3 卷取恒张力控制原理

缠绕张力控制通常分为两种打开/关闭控件。开/关

控制允许使用弹性机械特性(类似于某些电机螺纹特性)

将电机直接传递给旋转机构，以便近似计算总压力。恒

压控制分为直接电压控制、间接电压控制和复杂电压控

制三种方法。直接电压控制是最直接、最有效的。在直

接电压调节中，有电压检测元件、电压控制器、电压控

制电路，并将电压检测信号与特定电压值进行比较，张

力控制电路中拉伸器的位置由电压控制电路控制决定。

该方法的优点在于，根据电压测试装置的精度，理论上

可以实现零误差控制。间接电压控制中没有电压检测元

素。电压控制主要通过滚动机构物理方程的静态和动态

分析来实现。通过控制这些物理尺寸，可以在内部确定

影响应力的所有物理电气数量，以实现恒定应力控制的

目标。根据物理量的不同，将使用不同的方法，例如电

气、静电和线圈反馈。由于间接电压控制控制多个参

数，因此需要闭环控制程序。采用这种恒压控制方法的

优点是，电压作用及其检测组件减少，系统成本降低。

缺点是控制方法复杂，控制精度相对低于直接应力控



·机械与电子控制工程

170

制。复杂电压控制方法提供给采用内部电压控制技术的

不同控制系统，超出了直接电压控制方法的精度和内部

电压控制技术的跟踪性能。

4 处理措施

震动故障处理

工作时，齿轮面具有相对滑动齿轮，导致齿面磨

损。固体磨损、低磨损和腐蚀是牙齿表面磨损的主要形

式。磨损现象是齿轮中最常见的标准形式，当它们被金

属部件、灰尘、异物等附着到齿侧面时。缩小后齿轮的

清洗不干净或泄漏，导致齿轮的污染和磨损。当齿轮以

循环速度旋转时，齿侧之间的润滑油膜厚度非常小，导

致齿材料持续磨损，即在载荷较低的情况下磨损通常较

大，反之亦然。润滑油的某些有效成分可能会导致腐蚀

磨损，因为它们会对齿轮材料产生化学影响，并且由于

严重损坏齿表面，可能会严重影响齿的使用。因此，润

滑中的某些有效元件可能会严重影响齿轮磨损。齿侧损

坏，齿间隙增大，导致振动、噪音、冲击等，这些可能

因齿轮强度不足或材料缺陷而发生。及时清洁油箱的机

油更换，使用正确的连接改善润滑，选择合适的高粘度

润滑油、添加剂和齿轮材料。在齿轮的塑性变形过程

中，齿轮表面的材料受干涉过程中的应力和摩擦影响，

从而使齿表面变形。由于作用中齿轮的齿面具有相反的

摩擦方向，因此它指向齿的顶部或齿面。这将导致齿轮

表面的塑性变形，并加深顶线。从动态齿表面导出的摩

擦力会影响从齿的顶端或底部开始的直线。这将导致齿

线附近的塑性变形和间隙。此类错误通常发生在负载较

低、频繁启动和过载的情况下。因此，减少齿侧、增加

齿侧刚度、增加润滑剂粘度等。减少并防止齿侧面的塑

性变形。

轴承抱死故障处理

为解决轴承润滑中的这一问题，根据轴承磨损位置

和实际磨损情况，定期每月清洗油雾，清洗油雾滤清器

网和阀，了解油雾产生的热量，控制轴承磨损，防止轴

承磨损。处理安装故障时，可以在以下几个方面解决问

题:首先，必须管理生产设施，而轴承的操作环境设计为

清洁的储存，以确保清洁的装配环境，避免不同物质的

影响，及时清洁滚动架的骨架部件，确保不同的东西不

会影响轴承。例如，您可以执行以下操作:定期检查轴承

箱内的污染，及时清理，确保轴承辊底的油槽清洁。第

三，在实际储存轴承箱时，应确保紧固螺母和轴承。油

雾首先应用于滚动轴承的轴承位置和位置，然后拧紧固

定螺栓，确保在 范围内进行角色扮演，最后

确保整个滚动箱完好无损。

卷芯偏心补偿策略

设备老化和加工精度可能影响冷轧机组的运行效

果，容易引起气缸极化和局部泄漏问题，即所谓轧辊芯

偏心。其中，轧制阶段的波动是不可避免的，如果不加

以控制，产品质量将不可避免地受到影响。为了解决原

子核偏心问题，研究所选择了傅立叶变换法，预测原子

核偏心引起的应力变化，并在此基础上通过补偿启闭力

矩消除应力，以实现控制波动的目标，从而保证预。

衬板质量控制点

弯辊装置上使用的衬板种类很多，主要分为钢衬板

和铜滑板两大类。衬板以及对应安装的凸块、连接块、

缸块和滑块上两处定位销孔中心距带±0.02mm公差，在制

造阶段选择工艺路线时应按数控机床走坐标进行加工，

避免手工划线钻孔加工导致孔距误差大，衬板无法实现

精确定位装配。换辊轨道上的钢衬板在端头拼接处应加

工出30°导向角，这样便于在换辊时轴承座能顺利滑入滑

出，起到导向作用，同时也避免对应接触的铜滑板过快

磨损。

动态变规格策略

动态变更规格允许规格转换，例如。钢前后两个体

积块的厚度和宽度。为了根据模型中定义的参数值定期

控制型钢，必须检查干电流。如果以不同方式调整机架

的滚动配置文件和速度，则必须同时向上或向下移动机

架的自动扶梯。基于流量的机架调整是一种下游控制策

略。大部分冷轧厂目前在动态过渡规范中采用反转电流

控制准则。根据过渡段长度继续焊接，在 的起点

到达时更改ST2角色的焊缝和速度，通过设置张力闭环来

保持ST2和ST3的张力，并根据恒定的每秒速率调整ST1

角色的速度和连接。当 到达起点时，更改ST3

辊的速度和接缝以调整ST2和ST1的速度。直到FGC的末

端退出ST5，角色完成，最后一个传送带上的角色电压

得到确定，您可以返回流量控制指令，以确保按照规范

的方法定期转换前带钢，并降低压力和速度系统的速度

要求。对于动态过渡规范，必须根据特定过渡区域的过

程控制和长度以及焊缝位置精确定位FGC文件的起始位

置，以更改轮廓旋转和速度。因此，您必须精确计算转

接区域的长度、精确确定焊接位置以允许自动减速，以

及计算转接区域的参数。

结束语

由于弯辊装置结构限制，滑块上活塞杆安装孔位不在

中心，由于滑道上有间隙，滑块安装后会有倾斜的趋势，

这样在中间辊弯辊时滑块会出现滑动不灵活或挤死的现

象，也会使滑道上铜衬板磨损加大。为了克服这一情况，
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可以考虑在凸块上再增加一个平衡缸，中间辊弯辊时两个

缸同时动作，使滑块在工作时处于水平平衡状态。
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