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张家港高速线材车间设计介绍

昭 平 赵宇形

北京钢铁设计研究总院轧钢室
,

摘 要 介绍了具有当前世界线材轧机最高水平的张家港高速线材轧机的工艺
、

设备情况及主要

技术参数 重点介绍了其工艺和设备特点
,

即在国内线材生产中领先采用了连铸坯直接热装技术
,

并采用了步进梁式加热炉
、

摩根第六代 型超重级轧机
、

控制冷却及在线测径技术等
。
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张家港市钢铁厂始建于 年
,

经过

多年的发展
,

已拥有 个电炉车间
、

个轧钢

车间
,

并与永新
、

润忠钢铁有限公司组成沙

钢集团
。

该集团引进了德国 妞 公司的

竖炉和瑞士 邸 公司的 套 流方坯连
铸机

。

炼钢
、

连铸工程 已于 年 月顺利

投产 高速线材车间也于 年 月投产
。

目前最高月产量 已达 万 以上
。

高速线材车间是与润忠钢铁公司炼钢
、

连铸车间相连接形成从钢水
、

连铸到轧制线

材成品的短流程生产线
。

在轧钢车间从热送

上料至卸卷站的主要工艺设备中
,

预精轧机

组
、

精轧前飞剪
、

无扭精轧机组
、

夹送辊吐丝

机
、

在线测径
、

打捆机及 液 压润 滑 设 备 等

是从美国摩根公司引进的
,

其余设备均 由国
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内制造
,

加热炉是与美国戴维公司联合设计

的
。

轧线电气控制设备及计算机系统
、

精轧

交流主传动电机是从德国西 门子公司引进

的
。

高速线材车间的工艺装备水平
、

生产操

作 自动化水平都达到了当前世界线材轧机的

最高水平
。

下面就高速线材车间的工艺
、

设备情况

作一简要介绍
。

高速线材车间主要工艺技术参数

车间主要工艺技术参数见表
。

生产工艺流程

生产工艺流程见图
。

工艺平面布置见

图

工艺特点

轧线的上料系统与连铸机相连
,

连铸

机剪机到加热炉人 口 的距离为
。

连铸输



出辊道上的横移车可将坯料分别 向两个方

向拨送
,

即拨人与连铸输出辊道相衔接的坯

料热送装置或拨人另一侧的连铸冷床
。

当采

用热装工艺生产时
,

连铸坯由热送的横移装

置
、

输送辊道和提升装置输送到 平台

上的装炉辊道上
,

在辊道的另一侧设有热装

工艺的坯料缓冲台架
,

用以调节连铸与轧钢热

送坯料的节奏
。

在生产小规格产品时可达到

全部的热送热装
。

连铸坯剪切后输出温度约

℃
,

人炉温度可达到 ℃
。

在 国 内线

材轧制方面领先采用了连铸坯直接热装加热

的生产技术
。

从上料开始对坯料进行全线 自动跟

踪
,

使操作 自动化和生产管理水平大大提

高
。

连连铸坏坏坏
·

上料运送送
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机机 轧制制制 切头头头 轧制制制 切头 尾 轧制制

尾

水水冷箱箱箱 无扭精轧轧
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图 张家港高线生产工艺流程
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图 张家港沙太钢铁公司高速线材车间工艺布置示意图

一 连铸冷床 一 冷下料台架 一 提升装置 一 热装缓冲台架 一 冷上料台架 一 步进式加热炉
一 拉料辊卡断剪及高压水除鳞装置 一 粗轧机组 架 一 号切头尾及碎断飞剪 一 中轧机组

架 一 号切头尾碎断飞剪及预精轧前侧活套卡断剪 一 预精轧机组 架 一 精轧前水箱
一 精轧前切头尾飞剪碎断剪侧活套及卡断剪 巧一 无扭精轧机组 架 一精轧后 护

、

水箱之

间夹送辊 一 精轧后 段冷却水箱 一在线测径装置 一夹送辊及吐丝机 加一 散卷风冷运翰线
一 集卷机及运卷小车 一 运翰线 一 打捆机 一 盘卷称重及打标牌装置 一 卸卷机

采用步进梁式加热炉
,

坯料在炉内四

面受热
,

全长加热温度均匀
,

坯料芯部和表

面温差小
,

氧化
、

脱碳少
,

为保证产品质量提

供了必要的条件
。

人炉
、

出炉采用炉 内悬臂

辊道
,

操作灵活
、

方便
。

全线共有 架轧机
,

其有关参数见

表
。

轧制 伽 方坯
,

最大平均

延伸系数为 全部轧机分 为粗轧
、

中

轧
、

预精轧
、

精轧 组
,

前 架轧机为平立交

替布置
,

立辊轧机均为上传动
,

后 架精轧

机组为摩根第六代 型超重级轧机
。

整个轧

制过程轧件无需扭转
。

轧线设置 个立式上活套和 个侧

活套
,

立式上活套分别布置在中轧后 架轧

机之间和预精轧机组各机架之间 侧活套则

布置在中轧与预精轧机组之间和预精轧与精

轧机组之间
,

轧件在此区间为无张力轧制
。

每个活套侧面 或上面 均设有光 一 电扫描

器
,

并把信号送人计算机以控制轧机速度
,

从而保证了进人精轧机前的轧件尺寸精度
,

最终获得高精度产品
。

在轧制过程中对轧件和成品进行温

度控制
。

碳钢
、

焊条钢和冷墩钢的开轧温度

为 一
,

低合金钢为 ℃ 轧

件在进人精轧机时温度控制在 ℃ 或

℃
。

穿水冷却装置设有 段水箱
,

当采用一

般水冷制度 时
,

不使用 水 箱 及
、

水箱之间的夹送辊
,

而用其它 个水箱将轧
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表 车间主要技术参数

项 目 技术参数

原料规格

连铸坯断面

连铸坯长度

坯料单重

产品规格

线材 例

螺纹钢筋 功加
卷 重

盘卷 外 内 径尺寸

盘卷高度

集卷处线材 螺纹钢

打捆后线材 螺纹钢

年产量 万

钢种

一

义最大为

一

最大

刃 劣

终轧速度
·

工艺设备总重

电气设备总容量瓜

其中直流主传动容量

交流主传动容量

主厂房建设面积 耐

其中操作平台面积

轧机设计年工作小时瓜

设计轧机负荷率

义幻 吠刃

以

低
、

中
、

高碳钢
、

螺纹钢

焊条钢
、

冷徽钢
、

低合金钢

必 一 线材保证速度
,

最大操作速度 加

喇众

韶的

仅讲

佣

田

出的线材成品从 一 ℃ 左右迅速

冷却到 一 ℃
。

当采用芯热回火工

艺 生 产 时
,

则 只 用
、

产
、

水 箱
,

以 及
、

水箱之间的夹送辊
,

这时将线材温度

强冷至约 ℃ 吐丝机处 左右
。

水箱冷却

均采用闭环控制
。

斯太尔摩运输线为辊道式

延迟型
,

共设有 台风机
,

根据处理的钢

种
、

规格的不同
,

在各生产工艺软件 中对辊

道速度
、

风量
、

开 启 或关 闭保温罩进 行设

定
,

自动调节
,

以控制线材的冷却速度
。

盘卷

在整个斯太尔摩线的运输过程中经控制冷却

完成相变
,

使成品线材具有 良好的金相组织

和所需的机械性能
。

在精轧后水冷箱之间设有在线测径

装置
,

可对出自无扭轧机的线材进行外径及外

形的测量和显示
,

以便及时调整轧机参数
,

保证产品精度
,

减少轧废率
。

孔型系统采用 了椭圆一 圆孔 型 系

统
,

其优点是轧件变形均匀
,

轧辊
、

导卫磨损

小
,

孔型易于调整
,

可减少换辊次数
,

提高作

业率

车间主要工艺设备布置为高架式
,

从

上料区至集卷区设有高架操作平台
,

工艺操

作设备除与连铸衔接的热装系统
、

盘卷处理

的 线系统外
,

均布置在 伽 平台上
。

在

平台下主要设有设备基础
、

铁皮沟
、

润滑及液

压站
、

电缆桥架
、

各种管道
、

切头收集装置及

其它辅助设备等
。

高架式设计 已是 当前现代

化线材车间普遍采用的方式
,

可使地下工程

量大大减少
,

对设计
、

施工
、

安装
,

尤其是生

产操作和维修都十分有利
。

设备特点

加热炉

装炉辊道中设有电子称重装置
,

自动

记录显示每根坯料的重量 设有光电测长装

置
,

对坯料进行测长
,

使坯料进人加热炉后

能准确定位
。

步进梁式加热炉有效炉宽 , 有效

炉长 单排装料
,

侧进侧出
。

燃料为重

油
,

采用上
、

下 两面加热
,

设有燃烧 自动控

制
。

产量 热装料
,

短时 伍苗
,

峰值产

量为
。

粗中轧机组

粗中轧机组由 架二辊平立交替布置

的轧机组成
,

立式轧机为上传动
。

预精轧机组

由 架平立交替布置 的悬臂式机架组

成
。

采用碳化钨辊环
,

油膜轴承 压下装置为

手动偏心机构
,

各架由电机单独传动
。

无扭精轧机组

为 架 型无扭超重型机组
,

前 架为

伽 超重型机架以提高轧制能力 后 架

为 超重型机架
,

以在高速下提高能

力
。

悬臂式碳化钨辊环
,

液压换辊
,

电机经增

速箱伸出 根长轴
,

再经伞齿轮驱动各对轧
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表 主轧机基本参数

轧机

序号
轧机型式

轧辊尺寸 主电机

辊径 辊身长 功率瓜
型式

转速
·

而
一 ,

功 二辊水平

功功二辊立式

必匆 二辊水平

必印 二辊立式

必 又】二辊水平

功父二辊立式

功中叉 二辊水平

必粼洲二辊立式

功川洲二辊水平

必 田〕二辊立式

必粼 二辊水平

功喇洲二辊立式

月

月加 印

印

印

印

印

印

划 引刃

聊 引洲〕
夕 洲〕

卿 夕卫

划 引 〕

刘 〕

印 引洲

划 引 】

划 引

刘 夕卫

直流

粗轧机组

,、‘

直流

刘 〕

中轧机组

巧

功 二辊水平悬臂

必 二辊立式悬臂

动 二辊水平悬臂

功 二辊立式悬臂

聊 引洲

划 引洲

到 引刃

娜 旧

刘 引

咖绷胡朋溯丝姗枷姗枷一姗枷、、二、、一。。。丽器

直流

预精轧机组

型超重

级无扭精

轧机组
创洲 刘 日刃

交流

同步机

精轧机组

辊 轧辊轴径向为滑动轴承套支撑
,

轴向为

滚珠轴承
。

油膜轴承用在从动轴上
。

个机架

封闭于一个可开启的保护罩内
,

并设有
“

鱼

线
”

及事故废钢箱
。

剪机

轧线剪机的主要技术参数见表
。

表 剪机的主要技术参数

剪机名称 粗轧前卡断剪

功 事故用

一 功

飞剪

切头尾

碎断

护 飞剪

切头尾

事故用

碎断

回转启

停式

预精轧前卡断剪 精轧前碎断剪 精轧前卡断剪

事故用

精轧前飞剪

切头尾
、

分

段
、

取样 事故用 事故用

型 式 曲柄连

杆启停

式

回转启停式 回转连续式

剪切断面积

轧件温度 ℃

最大剪切力

一 叭

刃

一

一 一铭月 刀 一

例洲〕 色田 兮 】 以〕

在线测径装置

在线测径装置位于精轧机后
、

水箱

之间
,

测径仪为非接触式光学型
,

采用 卤化

钨灯为光源
,

放在一个可移动 与轧线方 向

垂直移动 的小车上
,

按需要进行在线检测

成品直径
,

或移出轧线 维修时
,

小车上 的

导槽与轧线接通继续生产
。

检测的轧件温度

约 ℃
,

最 大 可 检 测 的 轧 件 速 度 为
。

测量精度 冷校正后 为 士 止 ,

通过计算机系统可动态显示轧件的断面状
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况
,

超差报警
。

控制冷却线

水冷装置

①精轧机前水箱 每段水箱长度
,

个水冷箱
,

环形喷嘴
。

每个水箱的最大温降

为
。

②精轧机后水箱 水箱长度约 , 个

水冷箱
,

环形喷嘴
。

每个水箱最大温降 标准

冷却为 ℃
,

芯热回火冷却为 巧 ℃
。

水流

量和温度由自动闭环温控系统调节
,

人工进

行预先设定
。

精轧机后夹送辊

①设在
、

水箱之间的夹送辊是专

为 生 产 必 和 必 以 自 回 火 线 材 用

的
。

轧辊为双槽或 槽碳化钨辊环 可利用

无扭精轧机废 必 辊环研磨后使用
。

上下辊以轧制中心为基准对称调节
。

调节压

缩空气系统压力 一
,

可改变夹

送辊的夹送力
,

最大夹送力为
。

辊子

直径为 泌
。

②吐丝机前夹送辊技术参数 与
、

水箱之间夹送辊相同
,

最大夹送力为
,

速度调节与无扭精轧机和吐丝机同步
,

生产

小规格线材时尾部降速 生产大规格线材时

尾部增速
,

并可在全长方向进行张力调整
。

卧式吐丝机

其 下 倾 角 为 巧
“ ,

线 圈 平 均 直 径

必
,

设有振动检测装置
。

斯太尔摩运输机

其形式为辊道延迟型
,

运输机 速度 为

一 汕
,

辊子最大允许温度为

℃
,

线材冷却速度为 一 ℃
,

每个风

机风量 仪肋
,

静态风压
,

运输

机总长为
。

共 个运输段
,

每段

长
。

每段辊道通过变速电机靠齿轮减速装置

链式驱动
。

至 段
,

每段配有 个风机
,

第

和第 段
,

各配有 个风机
,

风机人 口设有

风门调节机构
。

隔热罩通过气缸启闭

盘卷收集和处理系统

盘卷收集和处理系统的设备组成及有关

参数见表

表 盘卷收集和处理系统

名称 性能参数

集卷机

盘卷尺寸

盘卷重量

盘卷高度

运卷小车

小车最大横移距离

小车最大速度
· 一 ,

钩式运输机

形钩数量 个

形钩能力

最高集卷温度 ℃

运行速度
· 一 ,

长度

盘卷打捆机

打捆周期

最大压紧力瓜

最大线卷重量

卸卷机

运精车速度
· 一 ,

侧移车速度
· 一 ,

卸卷站存放能力

由集卷筒
、

线卷室和双芯棒组

成
。

集卷筒内设有气动分离爪
,

用于分离前后 个盘卷 盘卷

卷室的 个门由液压缸驱动
,

打

开移走 已形成的盘卷
。

双芯棒

两臂位于水平和竖直位置
,

通过

液压马达旋转 后
,

两种位

置互换 集卷筒带有线圈分配器

外径 之刃 刀】〕 内径 贝刃 见

田

小车通过齿条轮系统由电机

驱动进行横移

约

卯

约

最大

,‘︶
。

门内乙

液压升降
、

液压横移

习

最大

结束语

我国从 年代初开始设计制造国产高

速线材轧机
,

目前 已建成近 套 但在线材

的品种
、

质量方面
,

与世界水平相 比
,

尚有很

大差距
,

而我国 目前尚有 多套横列式
、

复

二重轧机需进行技术改造
。

张家港高速线材

车间的建成
,

将促进我国高线轧机的发展
,

从而把我国的线材生产技术提高到一个新水

平
。


