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(57)摘要

本发明属于板带轧制工艺领域，涉及短流程

冷、热轧协调控制电工钢平直截面的方法。所述

协调控制电工钢平直截面的方法采用四机架UCM

连轧机，其中酸轧S1机架单锥度辊型设计见图2

所示，工作辊辊身全长Lw，分为三个部分：平辊段

L1、边降控制段L2和锥度补偿段L3，平辊段和边

降控制段属于工作段，工作辊锥度与中间辊锥度

采用反对称布置。本发明比不采用此发明方法能

减小热轧电工钢凸度5～10um，保证电工钢冷轧

基料凸度C15小于18um；通过酸轧S1单锥度辊型

优化，冷轧电工钢产品凸度控制在C15＝6um左

右，带钢整个断面几乎成矩形，能完全满足电工

钢下游用户对板凸度值小于10um的截面形状要

求。
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1.一种四机架UCM连轧机，其特征在于，包括酸轧S1机架单锥度辊型，所述的单锥度辊

型的工作辊辊身全长Lw，分为三个部分：平辊段L1、边降控制段L2和锥度补偿段L3，平辊段

L1和边降控制段L2属于工作段，工作辊边降控制段L2与中间辊锥度段在轧制过程中接触，

工作辊锥度与中间辊锥度采用反对称布置。

2.如权利要求1所述的一种四机架UCM连轧机，其特征在于，所述的酸轧S1机架的机组

采用UCM机型配置，工作辊辊身长度1720±3mm，且不可窜动，宽度为1230±3mm。

3.采用权利要求2所述的一种四机架UCM连轧机短流程冷、热轧协调控制电工钢平直截

面的方法，其特征在于，步骤如下：

第一步，增加铸坯宽度，在1230mm铸坯宽度基础上增加3mm，既保证立辊有满足要求的

压下量使带钢边部增厚，又能满足冷轧基料的定宽要求；

第二步，在轧制电工钢时，立辊轧制力按100t控制，能减小热轧带钢凸度满足冷轧基料

对平直断面的要求。

4.采用权利要求2所述的一种四机架UCM连轧机短流程冷、热轧协调控制电工钢平直截

面的方法，其特征在于，在轧制过程中锥度补偿段在轧制力作用下与中间辊存在接触，三段

曲线平滑过渡。
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短流程冷、热轧协调控制电工钢平直截面的方法

技术领域

[0001] 本发明属于板带轧制工艺领域，涉及短流程冷、热轧协调控制电工钢平直截面的

方法。

背景技术

[0002] 近年来，国内钢铁产能严重过剩，钢铁企业竞争加剧，板带产品开发向高强机械用

钢、高牌号电工钢、高强汽车面板等高品质用钢方向发展，同时，这些钢种的下游用户对板

带产品横截面的几何尺寸要求近乎苛刻；以电工钢为例，用户对叠片厚度和平面度有严格

的指标要求，钢铁企业在生产这类板带产品时，控制难度很大，成为钢铁企业在板带产品结

构调整中最迫切需要解决的质量问题之一。

发明内容

[0003] 本发明目的是根据CSP短流程冷、热轧不同工序的机型配置和特点，发挥工序优

势，协调解决电工钢边部减薄问题，满足电工钢下游用户对平直截面形状要求，提高板带产

品的成材率。

[0004] 本发明是这样实现的：

[0005] 本发明通过热轧立辊侧压下量控制和冷轧工作辊辊型优化设计，发挥不同工序特

点，一体化协调控制生产平直截面电工钢。

[0006] 马钢CSP短流程热轧工序采用大压下生产工艺生产电工钢，铸坯厚度80mm，精轧出

口厚度2.2mm，在带钢截面形状控制方面较常规流程控制难度大。能够比较方便改变板坯宽

度方向厚度分布的工艺或设备是精轧机前的立辊。精轧机立辊在侧压过程中，减宽量一部

分转化为带钢的纵向延伸，而其余部分引起带钢厚度的增大，特别是边部，通常形成明显的

鼓形(即通常所说的狗骨形)。一般边部凸起处的相对厚度随着侧压量的增加而增加，随着

原始板坯厚度增加而减小。通过调整铸坯宽度和精轧机前立辊的轧制力可实现热轧生产小

凸度断面形状的电工钢带钢。

[0007] 马钢酸轧是四机架UCM连轧机，要生产平直截面的电工钢，控制边部减薄是关键。

对于UCM冷轧机组，改变轧制压力、中间辊和工作辊弯辊都能起到减小带钢边部减薄目的，

但是，轧制压力是保证带钢纵向厚差的主要控制手段，弯辊力是保证带钢平坦度的主要控

制手段。可见，通过这三种手段改善带钢边降是以牺牲带钢的厚度精度和平坦度精度为代

价的。

[0008] 马钢酸轧控制边部减薄生产平直截面产品，采用特殊设计的工作辊辊型，见图1所

示。

[0009] 四机架UCM连轧机，其中酸轧S1机架单锥度辊型设计见图2所示，工作辊辊身全长

Lw，分为三个部分：平辊段L1、边降控制段L2和锥度补偿段L3，平辊段和边降控制段属于工

作段。酸轧机组采用UCM机型配置，工作辊辊身长度1720±3mm，且不可窜动，生产电工钢产

品，宽度为1230±3mm，因此，需要设计锥度补偿段以适应轧辊生产窄规格电工钢时过大的
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辊身长度。在轧制过程中锥度补偿段在轧制力作用下与中间辊存在接触，三段曲线必须平

滑过渡；另外，为了防止工作辊边降控制段与中间辊锥度段在轧制过程中接触，工作辊锥度

与中间辊锥度采用反对称布置。

[0010] 通过工作辊锥度设计，适当增加带钢边部厚度，从而对带钢边部减薄进行有效补

偿。因酸轧入口带钢较厚，为了保证带钢平直度质量，只在S1机架工作辊采用反置的单锥度

辊型，其它机架辊型不变。

[0011] 优点和有益效果：

[0012] 实施本发明方法，比不采用此发明方法能减小热轧电工钢凸度5～10um，保证电工

钢冷轧基料凸度C15小于18um；通过酸轧S1单锥度辊型优化，冷轧电工钢产品凸度控制在

C15＝6um左右，带钢整个断面几乎成矩形，能完全满足电工钢下游用户对板凸度值小于

10um的截面形状要求。

附图说明

[0013] 图1为单锥度工作辊辊型。

[0014] 图2为酸轧S1机架单锥辊型。

[0015] 图3为测量带钢断面形状。

具体实施方式

[0016] 下面结合附图对本发明作进一步描述。以下实施例仅用于更加清楚地说明本发明

的技术方案，而不能以此来限制本发明的保护范围。

[0017] 实施例一：

[0018] CSP短流程生产M50W1300和M59W800电工钢冷轧基料具体实施方式：

[0019] 第一步，增加铸坯宽度，在1230mm铸坯宽度基础上增加3mm，既保证立辊有满足要

求的压下量使带钢边部增厚，又能满足冷轧基料的定宽要求；

[0020] 第二步，在轧制电工钢时，立辊轧制力比常规品种钢轧制时提高10％，按100t控

制，能减小热轧带钢凸度满足冷轧基料对平直断面的要求。

[0021] 实施例二：

[0022] 酸轧工序生产M50W1300和M50W800电工钢产品具体实施方式：

[0023] 酸轧S1机架单锥度辊型设计见图2所示，工作辊辊身全长Lw，分为三个部分：平辊

段L1、边降控制段L2和锥度补偿段L3，平辊段和边降控制段属于工作段。酸轧机组采用UCM

机型配置，工作辊辊身长度1720mm，且不可窜动，生产电工钢产品，宽度为1230mm，因此，需

要设计锥度补偿段以适应轧辊生产窄规格电工钢时过大的辊身长度。在轧制过程中锥度补

偿段在轧制力作用下与中间辊存在接触，三段曲线必须平滑过渡；另外，为了防止工作辊边

降控制段与中间辊锥度段在轧制过程中接触，工作辊锥度与中间辊锥度采用反对称布置。

[0024] 实施本发明方法，比不采用此发明方法能减小热轧电工钢凸度5～10um，保证电工

钢冷轧基料凸度C15小于18um；通过酸轧S1单锥度辊型优化，冷轧电工钢产品凸度控制在

C15＝6um左右，带钢整个断面几乎成矩形，能完全满足电工钢下游用户对板凸度值小于

10um的截面形状要求。

[0025] 共测量M50W800电工钢产品108块，其中，C15边降小于10μm共106卷，均值为6.1μm，
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生产卷合格率为99％。随机测量3卷，见图3所示。

[0026] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明技术原理的前提下，还可以做出若干改进和变形，这些改进和变形

也应视为本发明的保护范围。
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图2
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