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摘 要 本文着重鞍钥冷轧酸轧联合机组乳化液对带钢表面质a的影响，如何判断及应采取的措施.
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1 弓I言
    随着〔业的发展和产品竞争的加剧，生产厂商更加重视冷轧带钢表面质量，表面清洁度已成冷轧带钢

    的一项关键指标.

2 表面污染物的产生及过程处理
    板面残留物主要在冷轧轧制过程中。轧辊与带钢在高温、高压的轧制变形前滑区，形成滑动摩擦，产

生大量小于Iitm的铁粉微粒，这些铁粉微粒同时存在磨粒磨损，又增加表面吸附面积，吸附更多的轧制

油及其它碳氢化合物，存留在带钢表面，轧后带钢表面清洁度以胶带反射率来检测.

    清洗机组工序可清除带钢表面残留物。连续退火可使带钢表面残留物经历物理及化学作用下得以清

除。全氢罩式炉退火可大量降低表面残留物，但由于钢卷板面卷紧部位有浓乳化液的存在，产生部分乳化

液斑迹，影响带钢表面质量。由于轧后工序使用罩式退火炉，无其它清洗工序，因此在轧制工序减少表面

残留物，是冷轧板表面质量的重要环节。

3 酸轧机组现状及存在问题
    轧机工序带钢清洁度主要是轧制油的选择，乳化液的净化，各机

架轧制力设定，乳化液冷却和润滑遏的给定参数，末架的清洗，工作辊材质及粗糙度，原料的表面等控制，

其中乳化液占有主要作用。

3. 1酸轧机组共5机架轧机，第一架为6辊轧机，后4架为4辊轧机。每架供乳量为60001/min，压力

lobar，流量、压力可调。
3.2乳化液系统前4架为A系统，末架为L系统。A系统供乳箱为2 X 180m'，返回箱为2X50m', L供乳
箱90m'，返回箱22m'。配有磁过滤、撤油器、反冲洗过滤器、搅拌器、冷却器及加热器等。墓油和脱盐水

箱各一个，计量加油加水各一套，另有一套直喷系统和一套浓度自动测量、自动补油装置。乳化液系统属

功能较为完善的系统.

3. 3 存在问题
    问题一:现使用乳化液明显润滑不足，为改善润滑状况使用乳化液浓度过高，使轧制后带钢表面铁粉

微粒吸附更多更浓的轧制油.

    问题二:酸洗后的带钢板面由于粗糙度大，到轧机有时残留物多。轧辊虽有镀铬辊，但粗糙度相对大，

工作辊毛化不理想。
    问题二:轧机漏油较多，虽然经治漏成效显著，但由于设备原因，出现不稳定漏油，乳化液中杂油很

难分离。降低杂油含量就要增加轧制油消耗。

    问题四:机架间距离近，6辊轧机在第一架，后4架为4辊轧机，轧后板形控制相对差，容易在边浪

部位带乳化液，轧机出口防溅板位置不准，I--作辊直径大，产生轧制前滑区滑动位置多，产生轧制铁粉多，
要求乳化液润滑性高。

    问题五:轧后板温度低，不利于板面残油挥发，末架浓度高，无法使用清洗剂轧制液。

    问题六:乳化液没有备用箱，更换乳液时间长，不能做到彻底清洗，清洗轧机后杂物很大一部分存在

机架下，生产后又冲回乳液箱，造成清洗轧机后乳化液指标超。
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4 影响带钢表面清洁度因素及采取措施
    由于上述问题存在，已采取很多措施，轧后清洁度已有很大的提高，很多影响清洁度的因素得到解

决，利用全氢退火炉增加吹氢量，也可以减少表面残留物。

4.1润滑的影响
    酸洗后的板面粗糙度很大，在轧制高温变形区内和硬度高于板面的辊缝中，板面上的粗糙度尖峰被滑

动磨损，由于润滑不足，产生大量铁粉微粒，轧到钢板上，并带来后续机架磨损，造成板面上有大量的铁

粉和残油。检查各架出口钢板上铁粉和残油量，充分证明是润滑不足造成。
4.1.1润滑点应确定轧制普板时，各架出口钢板上残铁量、残油量达标，同时乳化液浓度降到2. 5%，轧

制产生铁粉量少，而不是乳化液系统处理铁粉能力强，才是根据现有设备选用的轧制油参数。

4.1.2选择乳化液应重点结合使用设备从选择高皂化值转变为使用时保皂化值。选择轧制液时充分考虑

抗极压性能，只有抗极压性能适合设备条件，才能保证润滑性能，才能在使用中降低轧制液浓度，减少消

耗，轧后板面残铁、残油量达标。

4.1.3颗粒度的影响。乳化液中颗粒度过大，乳化液不稳定，油易析出，颗粒度过小，乳化液过稳定，

油膜不易形成。新配制的乳化液颗粒度较大，需经几个班的连续运行才能获得理想的颗粒度分布。每次加

油量大，乳化液颗粒度同样会增大，一次加油量大同样会使轧出钢板残油量大，板面发黑。可使用高浓度
直喷系统加油，或多次定时小流量加油保证润滑。并在系统中加强搅拌功能，防止轧制液析出，产生过大

颗粒度。调试恢复使用浓度测量装置，用于加油使用。
4.1.4温度的影响。工艺润滑中温度起着主导作用，乳化液温度必须严格控制在工艺范围内，温度过高、
过低都不利于润滑极清洁度，还能对辊冷却产生影响，使板形调正不好。温度过低影响润滑效果，温度高

虽润滑效果好，乳化液颗粒度会逐渐增大，稳定性差，轧制液老化加快，产生大量废乳油，同时轧制油中

矿物油部分可产生杂油。

4.2乳化液清洁程度的影响及处理带钢清洁度很大程度上取决于乳化液的清洁度，乳化液受污染严重，

板面清洁度很低。
4.2. 1酸洗后板面带来的酸、氧化铁粉等使乳化液PH值升高，引起乳化液颗粒度减小，乳化液过稳定造

成润滑不良。可以通过酸洗挤酸挤水辊的更换及冲洗水指标的保证，并调整乳化液解决。

4.2.2轧机在高温高压变形区产生的铁粉和废油形成的高聚合物可以用撤油和磁过滤装置除去。轧制油

应选用润滑性能好，满足现有设备性能的轧制油，并有良好的退火清净性能。应不含动物脂。
4.2.3杂油侵入使皂化值下降，液压油混入乳化液中，只有润滑油会同变质乳液浮上表面。轧机油膜轴

承油含破乳剂会破坏乳化液稳定性，可控制杂油含量，用撤油器擞除或调整乳液，皂化值是检测乳化液中

的杂油含量的，但其中3%应是灰分和变质失效的乳化液等引起。换支撑辊拆油管接油、安装接油堵、治

漏降油耗，使杂油控制在10%以内。
4.2.4清洗轧机时由于时间短，机架清洗掉的杂质等落入轧机乳液槽子里，由于水量少，不能冲入管道

放掉。放掉部分有一些也流入提升箱，造成大量铁粉，灰尘、油泥等杂物进入乳化液里造成乳化液杂油、

铁粉、高聚合物，电导率及灰分增高，对钢板表面清洁度危害最大。如长期不清洗轧机可导致轧机过多的
杂物慢慢冲回到乳液箱，造成乳液长期不稳定.可每月在清洗轧机后各架同时喷乳液到提升箱满，再清洗

提升箱。

4.2.5乳液斑产生主要是轧后板面带铁粉微粒吸附大量浓缩油，包住铁粉微粒形成油膜，其中水分形成
水蒸气同铁粉微粒发生化学反应，形成氧化铁后，铁粉微粒间产生空隙，使水蒸气直接和钢板产生氧化反
应，板面氧化部位成疏松氧化铁层，当油燕发时，即进入氧化铁层内形成乳液斑迹。形成乳液斑迹部位必

须是板形浪形部位带乳液四周封闭，中间产生的空室部位，加热时气体蒸发不出去。由于轧机出口设有吹

风及挡乳等设备，轧后钢板带水很少。夏季钢卷轧后放置散热，卷板间温度下降产生空隙，潮湿空气进入

卷板间。由于钢卷在散热时，存在板面上铁粉微粒和钢板上油膜已被气体破坏，进入卷板间的潮湿空气，
同被破坏油膜的铁粉微粒和板面氧化，形成氧化铁，进入退火炉加热，有形成四周封闭的空室区，油气排



不出，即形成乳液斑。

    卜支承辊喷射梁取消，提高轧制温度，有利于带钢表面乳液及高浓轧制油挥发，提高表面清洁度，同

时增加边浪部位的侧吹，并将防溅板改为双缸同步，减少乳液斑形成。

5 结论

    现有乳液系统除铁粉含量由于润滑不足外，其余乳液指标已经控制在较好的范围内。现已进行了少量

多批量加油，治理漏油今年又有新成效。今后主要应选择适合我厂轧机的轧制油，满足润滑性能，使乳液

浓度降到I艺要求范围，浓度A系统2.5%，铁含量 (100mg/1, L系统为0.5%，铁含量 <50mg/1。其余前
列的问题得到解决，轧后板面清洁度一定能达到75%以上。


