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热轧带钢表面氧化铁皮控制 

            

 

摘  要: 热轧带钢表面氧化铁皮的控制，已成为衡量热轧产品质量

的主要指标，本文依据对带钢表面氧化铁皮控制的主要影响因素，结

合酒钢 csp 现场实际情况，提出减少热轧带钢表面氧化铁皮的控制措

施。  

关键词: 氧化铁皮     控制措施    表面质量 

引  言：随着钢铁业的发展，市场经济的使然，单纯的产能扩

展，早已过时。对于产能过剩的热轧带钢，高的产品质量要求和高附

加值的产品选择，已成为企业新的活力。随着酒钢冷轧与镀锌线的投

产，酒钢热轧带钢表面质量的控制，有了新的要求。热轧带钢表面氧

化铁皮的控制，已成为衡量热轧产品质量的主要指标；同时，热轧带

钢表面氧化铁皮的控制，已成为制约酒钢碳钢薄板厂产品升级的重要

因素。作为热轧现场操作人员，就自己认识，提出热轧带钢表面氧化

铁皮控制措施，期望得以讨论、实施以及得到实效 。 
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随着钢铁业的发展，市场经济的使然，单纯的产能扩展，早已过

时。对于产能过剩的热轧带钢，高的产品质量要求和高附加值的产品

选择，已成为企业新的活力。随着酒钢冷轧与镀锌线的投产，酒钢热

轧带钢表面质量的控制，有了新的要求，热轧带钢表面氧铁的控制，

已成为衡量热轧产品质量的主要指标。 

 

一、热轧带钢表面氧铁形成原因 

1、温度引起的正常表面氧化铁皮； 

2、表面粘附物导致的氧化铁皮； 

3、表面划伤引起的机体内氧化铁皮。 

铁的氧化过程是：Fe— OFe  (含氧量23.26%)一 43OFe  (含氧量

27.64％)一 32OFe  (含氧量30.04％)。典型的氧化铁皮结构如（图
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1-1）。  

 

图 1-1 

热轧终轧温度一般为870℃左右，随后是快速冷却，因此氧化铁

皮一般由3层结构组成：最下层的 OFe 和 43OFe 固溶体、中间层的 43OFe

和最上层的 32OFe 。 

结合酒钢csp现场实际情况，目前所认识的引起氧化铁皮压入的

主要原因如下： 

1、温度 

高温轧制，必定会有氧化铁皮的产生，温度越高，带钢表面的氧

化铁皮越厚，且氧化铁皮中难溶的 32OFe 及 43OFe 含量越高。温度导致

的氧化铁皮（图1-2）呈疏松状或散沙状。 

 

图 1-2 

2、除鳞系统 

目前csp有两道除鳞系统，一次除鳞与二次除鳞。以现场生产实

际情况来看，一次除鳞后，仍存在有较大氧化铁皮附着的现象。二次

除鳞的投用，存在随意性，同时水质问题，常有喷嘴堵塞的情况。除

鳞系统导致的氧化铁皮（图1-3）为沿轧制方向具有一定连续性条状

的压入，有时亦会出现多条断断续续压入。 

OFe

43OFe  

Fe 

32OFe  
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图 1-3 

 

3、板道系统 

由于高温接触,与带钢任何点的接触,都有可能引起带钢表面的

划伤,进而出现机体氧化现象。在实际生产中,对板道系统的有效控制,

将影响到带钢表面质量。对于板道系统，目前主要原因在于加热炉的

炉辊表面状态。加热炉炉辊辊环的表面状态，直接影响到带钢下表面

氧化铁皮的存在情况。板道系导致的氧化铁皮为沿轧制方向成条状， 

一般出现在带钢下表，且出现成规律，为同一位置或同一位置间断出

现。 

 

图 1-4 

 

4、轧辊 

由于在变形区大的轧制压力接触下，轧辊辊面的表面状态，将直

接影响带钢表面氧化铁皮的产生。F1～F3机架工作辊，在高温、大压

下量和骤冷骤热条件下工作，其辊面氧化膜周期性承受巨大的交变应

力，在疲劳极限后，辊面氧化膜微裂纹扩展。在变形区大的剪应力作

用下，辊面氧化膜剥落（图1-5）。此现象将先后导致以下两种情况： 

一方面，剥落的氧化膜附在带钢表面，被后续机架压入，形成氧化铁

皮压入（图1-6）；另一方面，工作辊辊面氧化膜剥落后，辊面变得

粗糙（图1-7），在变形区大的轧制压力下，相互作用导致新的微小

划伤，在划伤内表面形成的氧化铁皮，由于持续压入，在后续加工中，
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难以除去。 

 

 

 

图 1-5 

 

 
图 1-6 

 

图 1-7 

 

二、控制措施及设想 

1、温度 

高温轧制，必定会有氧化铁皮的产生，氧化铁皮熔点温度在1030

℃-1050℃之间，在除鳞机中熔融状态的氧化铁皮无法除去。目前对

于冷轧基料的温度设定，在保证终轧温度880℃时，能耗与轧制稳定

的允许条件下，可考虑尽可能的降低出炉温度及在炉时间，从根本上

减少氧化铁皮的产生。实际生产中，冷轧基料出炉温度1130±20℃ ，

F2轧制温度在1000℃左右，辅以冷却水及低的出炉温度，可尝试将出

炉温度向1050℃趋近，F2轧制温度控制在1000℃以下。 

2、除鳞系统 

就csp现有的两道除鳞系统，可做以下控制: 

(1)对于一次除鳞后，仍存在有较大氧化铁皮附着的现象。组织
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人力，继续优化水嘴及喷射角度和水嘴高度，保证一次除鳞的实际效

果。 

(2)由于目前实际生产中,出炉温度均大于1130℃,而氧化铁皮熔

点温度在1030℃-1050℃。对于现场仅有的一道事故剪前冷却水,可在

一次除鳞集管前加一道急冷冷却水,使带钢表面氧化铁皮受急冷进而

除去。 

(3)二次除鳞的开启，严格执行操作规程的同时，保证喷嘴无堵

塞，可考虑加大目前的除鳞压力。 

3、板道系统 

就现场认识，板道系统对于氧化铁皮压入的影响，主要在于下表

面划伤和辊道粘附物。酒钢csp在控制理念中，倾向于控制加热炉炉

辊表面状态。在严格控制炉辊的在线修磨质量时，应注意并时常修正

炉辊实际标高，使带钢在传输中下表面受力均匀，减少带钢下表面的

微小划伤。在资金允许的情况下，可考虑炉辊辊环材质的选取。 

同时，对于所有热态带钢所能接触到的板道系，都应引起较大的

关注。高温带钢的任何表面小划伤，都会造成高温带钢机体的氧化，

进而在后续压下中形成难以除去的氧化铁皮压入。故在实际生产中，

对剪前辊道、除鳞机辊道、夹送辊、导卫、导台、活套辊、层冷辊道

等热态带钢所接触设备表面的表面粗糙度提出要求，同时对于从动辊

(最多3根且不得有连续从动)和不转辊数量严格控制。 

4、轧辊 

对于生产实际现场，如何保证理想的最大辊役量和良好的产品表

面质量，始终矛盾着。与轧辊相关的，均在于轧辊辊面状态。由于在

变形区大的轧制压力接触下，轧辊辊面的表面状态，将直接影响氧化

铁皮压入的产生。特别是F1～F3机架工作辊，在高温、 大压下量和

骤冷骤热条件下工作，其氧化膜的稳定性，对氧化铁皮压入的控制，

显得异常重要。故在实际生产中，对氧化膜的保护，提出以下措施： 

⑴、良好的烫辊  

在实际生产中，由于csp生产线的特点，高的轧制节奏，主导着

轧辊氧化膜形成的缺陷。在轧制冷轧基料时，一般情况加热炉炉距都

比较紧张。在换完辊后，有时间允许，可考虑前面3-5块钢施以较慢

的轧制节奏，以此来形成良好的氧化膜；若时间紧张，可考虑前3-5

块钢对F1-F3机架轧辊冷却水施以较大水量，形成好的氧化膜后，再

降低冷却水量，稳定轧制。 
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⑵、轧制计划、节奏的稳定有序 

轧制节奏稳定且有序，在良好的烫辊后，开始轧制表面要求高的

产品。在支撑辊辊役期间，应合理安排计划，尽可能的降低支承辊辊

面局部磨损过度的影响。 

⑶、合适的辊缝润滑 

辊缝润滑对于降低轧制力和保持良好的辊面状态，有显著的功

效。在酒钢csp生产线上，辊缝润滑主要针对F2-F5机架。在保证轧制

稳定的状态下，可做以下尝试： 

① 开启F1机架的辊缝润滑； 

② 在待钢状态下，对F1-F6机架施以较小油量的辊缝润滑； 

③ 考虑对支撑辊施以大油量的辊缝润滑。 

⑷、均匀的轧辊冷却 

在现场生产中，轧辊冷却是不均匀的。其存在问题在于流量波动

不稳定和冷却水水嘴堵塞。现场能解决的在于保持稳定的冷却水流

量，同时对水质提出要求，确保冷却水水嘴中不再出现大块的蓝色塑

料皮，定期对水系统进行清理。目前F6机架水嘴常出现氧铁堵塞的情

况，期望能得到改善。对于刮水板的封水效果，也应纳入平常跟踪。

持续对下机轧辊温度测量，保证轧辊轧制温度在70℃左右。 

⑸、合适的压下分配 

针对冷轧基料氧化铁皮压入的现象，考虑合适的压下分配。在实

际生产中，把压下向F4-F6分担。同时在现场跟踪中，观察轧辊氧化

膜剥落情况，把发生轧辊氧化膜剥落机架的压下给其余机架分担。同

时在生产中，密切注意F2、F3机架的振动。机架间的振动，对轧辊氧

化膜的剥落，有着不可忽视的危害。 

⑹、换辊 

在现场生产中，2.0-2.3mm规格的冷轧基料，一套辊役只能生产

400吨左右的符合表面要求的产品。在考虑最大性价比时，可做以下

尝试： 

① 现有装备的情况下，可尝试对F1-F3工作辊上机前预热至

40-50℃，以此来减少轧辊表面骤冷骤热所造成的不良影响，同时得

到初始的轧辊热凸度，形成稳定轧制； 

② 在资金允许的前提下，可针对冷轧基料2.0-2.3mm规格将

F1-F3工作辊更换为一套高速钢轧辊。据其他热轧厂现场经验，该轧

辊的使用，可明显的减少带钢表面氧化铁皮的产生，同时也能降低辊
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耗和生产成本。 

5、其他方面 

就目前现场来看，质检及后续工序对氧化铁皮的认识还存在着欠

缺。在连续跟踪中，特别是氧化铁皮的压入，要做有针对性的追踪解

决。对难以酸洗的氧化铁皮样本进行化学分析，有针对性的在现场生

产中降低相应环节的影响。 同时在跟踪中形成比较实际的易对比且

典型的氧化铁皮样本，给生产人员以直接明确的信息来判断当前板面

是否还能继续生产，以达到保证质量前提下的最大辊役。 

  

热轧带钢表面氧化铁皮控制是一个综合性问题，涉及到连铸坯来

料的表面质量、化学成分、加热炉的加热过程、板道系的接触、轧辊

辊面的影响、除鳞系统的成效等诸多方面的因素。在现场生产中，我

们只能从细节做起，以质量一贯制为依托，多方面入手，由点到面，

以期望达到良好的质量控制，使生产效益最大化。 
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