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摘  要：采用基于 C/S 结构，Visual Studio 2008 开发平台与 SQL Server 2008、VB.NET 语言编程相结合的

方式，开发了轧辊全生命周期数字化管理系统，包括新辊验收、轴承信息、轧辊匹配、磨削实际、轧辊报

废、轧辊储备等功能模块，实现了对轧辊的数字化、智能化管理，系统应用后使冷轧硅钢产线由于轧辊数

据错误导致的轧机事故时间降低 50%，为产线高效运行和高质量的产品生产提供保障。 
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Abstract：Based on C/S structure, Visual Studio 2008 development platform and SQL Server 2008, VB. NET 
Language the way of combining the development of the whole life cycle of the digital roll management system, 
including the new roller acceptance, bearing information, roll matching, grinding roll actual results, roll scrap, roll 
reserves such as function modules, realizes the digital and intelligent management of roll system after application 
of the cold rolled silicon steel production line, due to the time of roll mill accident data error by 50%, for the efficient 
operation of production line and high quality product production to provide assurance. 
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1  前言 
轧辊是钢铁制造行业中的关键生产备件，消耗量大、技术含量高、材质多、要求严、管理环节多，

轧辊管理水平的高低直接影响钢铁企业产品的生产成本、质量以及生产组织的正常进行[1]。随着我国经

济的高速发展，相关行业对钢铁产量的需求日益增多，轧辊的需求量和消耗量也迅速增加。这样的形势

不仅要求轧辊生产制造企业提高轧辊产品的数量和质量，也要求轧辊使用企业加快釆用现代信息技术和

先进的管理方法对轧辊轧制过程数据信息进行管理，以降低轧辊使用损耗，提高轧辊使用率。在实际生

产过程中，企业对轧辊使用过程的数据管理存在许多问题，如轧辊基本信息管理及轧辊配对管理、轧辊

磨削信息管理、轧辊使用情况管理及轧辊消耗量统计等，这些问题的存在大大降低了企业的生产效率，

制约了企业的发展[2-4]。 
本研究针对某冷轧硅钢产线，建立了“轧辊全生命周期管理系统”，提高了钢铁企业的轧辊管理水平。 

2  轧辊全生命周期数字化管理系统 
2.1  系统功能 

在项目实施前，冷轧硅钢产线轧辊管理主要存在以下问题： 
（1）数据存储方面，轧辊的数据和信息相对分散，轧辊的轧制实绩数据和轧辊切换数据在 L2 级中，
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轧辊的实物管理及使用管理在轧辊车间以电子表格进行管理，轧辊的磨削加工信息在轧辊车间以卡片形式

管理。 
（2）轧辊数据统计困难；轧辊生命周期跟踪困难，无法总结轧辊数据规律，无法提前发现轧辊数据异

常；辊数据传递容易发生错误导致轧机事故，轧辊信息共享难度大，使管理层人员无法采用统一管理手段，

管理方式落后，效率低下。 
在理解现有轧辊轧制过程流程的基础上，建立面向轧制过程的数据管理系统需求模型。以此需求模型

为依据，建立系统的功能模型和数据模型，并设计各功能模块的处理逻辑，设计符合要求的轧辊全生命周

期管理体系结构[4]。按照需求大致将轧辊全生命周期管理系统划分成轧辊和轴承信息管理、轧辊匹配管理、

磨削车间管理、轧机应用信息管理、轧辊消耗统计分析和信息维护管理等功能，最终实现对轧辊车间内存

放、待维护的轧辊，轧线使用和待使用的轧辊以及从新辊入库到成为报废辊、轴承和轴承箱的使用过程进

行全程跟踪。 
2.2  系统设计原则 

（1）整体性原则：系统整体设计能有效的实现后台一体化管理，前端满足用户个性化需求，系统标准

化程度高。 
（2）可靠性原则：系统应保证长期安全地运行，系统中的硬软件及信息资源应满足可靠性设计要求。 
（3）先进性原则：软件采用的技术，将在相当长的时间内保证技术的发展能力，应具有良好便捷的升

级能力，选用的硬件设备及操作系统、数据库产品、应用软件均具有先进性及成熟性。 
（4）高效性原则：系统提供对各类事务处理的高效性。使对大容量数据的查询和更新等操作也在较短

的时间内迅速完成。对于大数据量的处理，也能高效地完成。 
（5）容错性原则：系统应具有较高的容错能力，有较强的抗干扰性，对各类用户的误操作应有提示或

自动消除的能力。 
（6）可扩充性原则：系统的硬软件应具有扩充升级的余地，不可因硬软件扩充、升级或改型而使原有

系统失去作用。 
（7）实用性原则：注重釆用成熟而实用的技术，使系统建设的投入产出比最高，能产生良好的经济效

益。 
（8）操作性原则：贯彻面向最终用户的原则，建立友好的用户界面，使用户操作简单直观，易于学习

掌握。 
（9）健壮性原则：系统应该支持应用和数据库等多重负载均衡能力，支持附件服务器和数据库服务器

分离技术，从而支持多用户同时在线和同时操作的能力，不会因为用户数的增长或者信息量的增长，而导

致系统响应能力下降。 
2.3  系统开发 

采用基于 C/S 结构，Visual Studio 2008 开发平台与 SQL Server 2008 相结合，以 VB.NET 语言编程实

现系统功能的开发[5]。轧辊管理系统开发数据流见图 1。轧辊管理系统轧辊操作流程见图 2。 

 
图 1  轧辊管理系统开发数据流 

Fig. 1  Roll Management System Development Data Flow 
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图 2  轧辊管理系统轧辊操作流程 

Fig. 2  Roll Management System Roll Operation Process 
 

2.4  功能模块 
（1）新辊验收。图 3 为新辊验收模块。 

 
图 3  新辊验收模块 

Fig. 3  New Roll Acceptance Module 
 

该模块主要功能是对新辊数据进行管理，包括录入、查询功能。“制造厂家”、“轧辊规格”、“轧辊材质”
数据字典可以与系统管理员联系进行修改。新辊经厂里验收合格后可以将数据批量添加进入该模块，批量

数据包括制造厂家、购入日期、轧辊规格、轧辊数量、初始直径、报废直径、轧辊材质、轧辊重量、轧辊

长度、购入单价、创建人、创建日期，默认轧辊状态为‘新辊’，‘轧辊数量’可直接生成相应条数量详细的数

据。在‘详细数据’栏可对新添加的每一根轧辊进行‘出厂号’的修改。 
（2）轴承信息。图 4 为轴承信息模块。 
轴承信息模块包括查询、新增、修改、删除、报废功能。轴承信息（轴承编号、轴承规格、制造厂商、

购入价格、使用日期、轴承箱号、报废日期、报废批准人、报废原因、清洗周期、清洗次数、轧制长度、

轧制吨数、运行总时间、轴承状态），其中“轴承编号”唯一；“制造厂商”、“轴承规格”、“报废原因”字典可

与系统管理员联系进行修改；“使用日期”、“报废日期”默认系统当前日期，可根据需要进行修改；“轴承箱

号”内容在“轴承箱信息”模块中修改后自动生成；“清洗次数”在“轴承操作”模块中清洗功能完成后，自动生

成；“轧制长度”、“轧制吨数”、“运行总时间”系统会根据轴承上线下线操作后台自动计算生成数据；“轴承

状态”根据系统内轴承的实际状况进行判断，自动生成。 
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图 4  轴承信息模块 

Fig. 4  Bearing Information Module 
 
（3）轧辊匹配模块。图 5 为轧辊匹配模块。首先对轧辊和轴承进行装配，然后按照机架号装配上辊和

下辊，装配完成后，按照轧机操作需求将配辊数据发送给轧机二级。 

 
图 5  轧辊匹配模块 

Fig. 5  Roll Matching Module 
 

（4）磨削实际模块功能包括查询（待磨削、待探伤、待毛化、磨削历史）、磨削录入、探伤录入、毛

化录入功能。图 6 磨削实际模块。 

 
图 6  磨削实际模块 

Fig. 6  Grinding actual results module 
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（5）轧辊报废模块。图 7 为轧辊报废模块。 

 
图 7  轧辊报废模块 

Fig. 7  Roll scrap module 
 

周转辊进入报废阶段，需要对其报废时间、报废原因等信息进行统计和分析。轧辊在非“在线”状态下，

可以根据需求进行报废操作，报废操作必须填写“报废日期”、“报废原因”，报废后轧辊状态为“报废”，周

转辊结束全生命周期。 
（6）轧辊储备模块。图 8 为轧辊直径曲线图。 

 
图 8  轧辊直径曲线图 

Fig. 8  Curve of Roll Diameter 
 

轧辊储备模块主要对全厂内所有轧辊信息进行统计的功能。对轧辊的状态(新辊、空闲、待磨削、待探

伤、待配辊、已配辊、在用辊、报废)数量以图表进行统计显示，对轧辊规格(1~3 架工作辊、4~5 架工作辊、

中间辊、支撑辊)按照“新辊”和“周转辊”数量进行对比统计，显示轧辊直径磨削变化曲线图。 
目前，轧辊全生命周期管理系统已经在冷轧硅钢产线上线运行，磨床车间和轧机二级均安装客户端运

行该程序，数据流传输正常，软件稳定运行，实现了对轧辊的智能化管理，系统应用后使冷轧硅钢产线由

于轧辊数据错误导致的轧机事故时间降低 50%，为产线高效运行和高质量的产品生产提供保障。 

3  结论 
（1）针对冷轧硅钢产线轧辊数据管理问题，建立了轧辊全生命周期管理系统，采用基于 C/S 结构，
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Visual Studio 2008 开发平台与 SQL Server 2008 相结合，以 VB.NET 语言编程实现系统功能的开发。 
（2）轧辊全生命周期管理系统包括新辊验收、轴承信息、轧辊匹配、磨削实际、轧辊报废、轧辊储备

等功能模块，实现了对轧辊的智能化管理。 
（3）系统应用后使冷轧硅钢产线由于轧辊数据错误导致的轧机事故时间降低 50%，为产线高效运行

和高质量的产品生产提供保障。 
 
参考文献： 
[1] 郭硕. 轧辊管理系统的设计与开发[J]. 冶金自动化, 2007(10): 345-346.  
[2] 马叶红, 王训宏. 基于即系统的现代化轧辊管理[J]. 甘肃冶金, 2005(12): 47-51 
[3] 周庆红. 计算机轧辊管理系统在三轧厂的应用[J]. 山西冶金, 2002(4): 16-17 
[4] 张志军, 曹秀爽. 基于网络的冷轧辊系信息化管理系统[J]. 计算机系统应用, 2015(7): 79-82 
[5] 陈琳. 基于 B/S 和 C/S 模式的图书进销存系统的设计与实现[M]. 湖北：华中师范大学出版社, 2002 
 

182


