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市场对于铝板带，尤其是表面无划伤或污染的产品需求量持续增加。普锐特冶金 技术提供针对铝热轧机典型问题的实用性创新方案，能够达到近乎完美的表面 质量。 
以浇铸并经过铣面的厚铝板坯为原料，铝在300°C – 550°C温度下由单机架热粗轧机或厚板轧机轧制成中 间坯，然后再轧制成铝卷和铝板。热轧机前后的辊道被 用来支承产品，最佳效果是在热轧过程中的任何时间都 不使下表面损坏、划伤或污染。一般来说，铝板坯只使 用双锥度或组合锥度实心辊、双锥度管状辊或斜向圆柱 辊支承边缘。图1示意了这种方案的原理。锥度角通常在 1.30° – 3.60°之间，具体同最终产品的厚度、宽度和在 高温下的强度有关。对于铝板产品，习惯上采用较小的 角度，以尽量减小实心辊沿辊身长度方向圆周速度的 差别，因为很薄或很宽的铝板肯定无法支承住自身的重 量。对于铝带产品，由于任何底部印痕都会导致材料报 废，所以往往采用较大的角度。不过，中间坯的最小厚度 也受到限制⸺其值取决于宽度⸺目的是保证产品不 会过度下垂，以免中间或边缘内侧与辊面接触(图2)。
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图2： 中间坯下垂引起与辊面接触，导致表面产生印痕利用模拟手段减少与辊面的接触
在执行新建和改造项目时，普锐特冶金技术都会针对拟 轧制的产品范围计算最佳锥度角。不过，在轧机的使用 寿命期间，被轧制的产品将会变化，最初设计的角度可 能无法满足将来的产品需要。保持产品对中的导向力也 会增加产品变形，其影响也根据设定导向力和导向板长 度进行计算。产品头部与辊道辊的碰撞也增大了产品下 表面与辊面接触的风险。普锐特冶金技术采用有限元模 拟来确定这种碰撞的影响，在计算中要根据速度的不同 而考虑一个适当的安全系数(1.5 – 2)。另外，由于温度 较高，材料蠕变使产品下垂幅度增大，尤其是在长中间 坯的末端。这种蠕变的影响还需要进一步研究，因为目 前只是采用安全系数来减少与辊面的接触。
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划伤和变色的铝表面特写优化辊道辊装配设计的方案
考虑到铝板坯厚度的因素，在接近粗轧机或厚板轧机出 入口侧必须使用大直径实心辊。这些辊通常采用单件锻 造金属制成，因此，较大的锥度角使得辊面圆周速度相 差较大。离出入口侧越远，产品变得越薄，因此可以使 用锥度角较大的半宽斜向管状辊，从而消除辊面圆周速 度的差别。
由于重型半宽实心圆柱辊或轻型管状辊的辊面圆周速 度一致，它们显然都是最好的技术方案。不过，由于可 靠性的原因，辊道辊最好采用单独传动而不是基于滚子 链、齿形带或齿轮的成组传动。普锐特冶金技术开发了 一种低成本方案，用一种专有连接器连接半宽辊，这样 不仅能够采用较大的锥度角，而且每个全宽辊装配只要 一个传动电机。
为家客户的铝板轧机实施的表面质量改善方案
普锐特冶金技术近期执行的一个铝板轧机项目采用了 小锥度角(1.30°)整体式实心辊道辊，铝板最小厚度为6 mm，最大宽度为3,800 mm。厚度在10 mm左右时， 宽度为1,700 mm或以上的铝板的下垂幅度将会很大， 即使在大约300°C的较低温度下也是如此。这就造成 了有害的辊面接触。   通过在所有辊道辊上喷淋冷却润滑液，辊面圆周速度变 化引起的划伤大幅度减少。不过，随着辊表面残留的冷 却液中水分的蒸发，辊面会形成一层油状物，导致铝板 下表面染上黑色，而这是最终用户无法接受的。为了避 免这些黑色印记，需要用加热(60°C)的冷却液清洗辊 面，以在产品通过辊道辊之前使油状物溶解。为此，普锐 特冶金技术对辊道辊润滑系统进行了一些细致的改动：
	利用专门的泵和带保温的连续回路使冷却液沿整个 辊道长度保持热度，即使在辊道末端也能够达到要求的 温度。
	喷淋集管不设后续回路，加上采用自动排放阀，保证 了加热的冷却液立刻从喷嘴喷出。
	增加额外的喷嘴以保证整个辊身长度的完全覆盖/清 洗；并使用较大的喷嘴以避免堵塞。
	修改控制系统软件，以确保在铝板通过每段辊道前排 空喷淋集管后再启动。

收得率、产品质量和客户满意度的提高
上述方案不仅改善了铝板和铝带产品的表面质量，而且 提高了产品收得率。无划伤和污染的产品满足了最严格 的表面质量要求，能够在市场上溢价销售，为客户带来 更大收益。
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