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广钢高线 �6mm的开发与轧制

彭发生

(广钢高线厂 )

摘 � 要 � 本文介绍了广钢高速线材厂开发生产 � 6mm盘圆的过程, 对其轧制工艺料形、导卫装置的配置等均作了

阐述。
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DEVELOPING AND ROLLING OF HIGH�SPEED

W IRE�ROD �6mm IN GISE

Peng Fasheng

(H igh�speedW ire�rod Ro llingM ill of GISE )

Abstract� The paper introduces the process in develop ingW ire�rod �6mm inH igh�speedW ire�rod Roll�
ing M ill in GISE, its ro lling process prof ile and gu ide configurat ion are a lso described.
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1� 前言
�6mm线材的成品料形和成品前料形直径小,

成品椭圆度的标准要求高, 轧制控制难度大。由于

精轧机组是整体传动的, 轧制时在精轧区域的自动

控制难度大,且成品机架轧制速度高达 75m /s, 轧制

操作难度大, 连铸坯料重达 1. 7t多,使得盘圆的整

体长度长,在成品轧制段连续性自动控制要求高,容

易堆钢。生产中轧制工艺设备和生产辅助设备易于

磨损, 容易造成轧制事故。

2� 广钢高线生产现状
广钢高线厂于 2001年 3月投产至今,成功地轧

制 过直径 规格 为 � 5. 5mm、�6. 5mm、�8mm、

�10mm、�12mm、�14mm的盘圆和直径规格 �8mm、

�10mm的螺纹钢。在 2004年 10月, 广钢高线厂利

用生产直径规格 �5. 5mm和 �6. 5mm盘圆的技术

和经验,成功地开发和轧制了 �6mm 的盘圆, 并且

获得了较为理想的班产和日产。

3� 轧制工艺准备
3. 1� 主轧线轧制工艺设备简介
广钢高线厂主轧线分为两个连续轧制段, 中间

采用保温辊道加以连接, 以保证粗轧机组第一机架

的轧制速度,保护轧制设备的安全和后续轧制的速

度以及稳定性。

3. 1. 1� 粗、中轧轧制工艺设备

粗轧机组由 �610 � 3+ �610 � 2二辊式轧机组

成,采用平  平  立  平  立的布置方式, 中间设计

有保温辊道。中轧机组由 �480 � 4+ �360 �4二辊式

轧机组成,全部采用水平布置, 机架间轧制控制关系

为微拉。中间安装有用于切头切尾的曲柄式飞剪。

3. 1. 2� 精轧、预精轧轧制工艺设备

预精轧机组由 �275 � 4悬臂式二辊环轧机组

成, 采用平立交替布置, 机架间设置有立式活套, 以

调节机架间的堆拉关系。精轧机组由 �210 � 10悬

臂式二辊环轧机组成, 10个机架全部采用顶角 75! /

15!形式布置,传动时采取整体式传动。

3. 2� 轧制程序及工艺料形设计

广钢高速线材轧制工艺采用的是椭圆 -圆孔型

工艺轧制系统。除第一架轧机采用方箱孔型之外,

由第二架轧机开始采用椭圆 -圆孔型。

3. 2. 1� 粗轧机组轧制料形

粗轧机组轧制工艺特点是:利用粗轧机机架轧
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制承受力大的特点, 在粗轧机组各架轧机上采用大

压下量的方式,对轧制方形坯料进行椭圆 - 圆系统

的初步轧制。粗轧机轧制工艺料形的尺寸公差要求

不是很严格,但不允许出现影响后续轧制的明显轧

制缺陷,如耳仔、重皮等。粗轧机组各机架工艺料形

参数及轧制辊缝参数见表 1。

表 1� 粗轧机组工艺料形及轧制辊缝参数 单位: mm

机架编号 01H 02H 03V 04H 05V

辊缝 15 15 12 14 12

轧制料形 130� 156. 8 105. 4 � 165. 6 120� 120 81. 8 � 132. 4 92� 92

3. 2. 2� 中轧机组轧制料形

中轧机组轧制工艺特点是机组在轧制中采取较

大的压下,机组最后一架轧机的料形正负公差为 #
1mm, 同时机架间轧制料形不允许出现影响后续轧

制的明显轧制缺陷, 如耳仔、重皮等, 必须控制到为

后面轧机机组的进一步轧制提供工艺需要的料形尺

寸。中轧机组工艺料形参数及轧制辊缝参数见

表 2。

表 2� 中轧机组工艺料形及轧制辊缝参数 单位: mm

机架 1H 2H 3H 4H 5H 6H 7H 8H

辊缝 10 8 8 6 6 5 5 4

料形 54. 9� 102. 5 68� 68 41. 2 � 78. 8 52� 52 31. 5� 60. 5 39 � 39 22. 5� 44. 5 31� 31

3. 2. 3� 预精轧机组轧制料形

预精轧机组轧制工艺特点是机组工艺料形是使

精轧机组轧制时工艺料形数据能够更好地在自动控

制中受控,其机组最后一架轧机的工艺料形偏差不

得大于 # 0. 5mm。预精轧机组工艺料形参数及轧制

辊缝参数见表 3。

表 3� 预精轧机组工艺料形参数及轧制辊缝参数

单位: mm

机架编号 9h 10v 11h 12v

轧辊辊缝 4. 0 3. 0 3. 0 2. 5

轧制料形 17. 2 � 34. 6 22 � 22 14. 8� 24. 8 18. 5� 18. 5

3. 2. 4� 精轧机组轧制料形

精轧机组轧制工艺特点是机组采用整体传动,

其轧制工艺料形的变化范围都比较小,成品精度

分为 A、B、C三个等级。精轧机组工艺料形参数及

轧制辊缝参数见表 4。

4� 导卫装置的配置
4. 1� 粗、中轧导卫装置的配置

粗、中轧机组轧机导入和导出圆料形时都采用

滑动导卫,这是因为滑动导卫具有以下几个特点:

( 1) 采用整体结构,固定牢固,在更换轧制孔型

时拆卸移动方便,导入轧件稳定;

( 2) 导卫尖与轧辊的间隙小,红钢导入准确,轧

制中的导入平稳, 一般不会出现红钢走偏或是拱钢

等轧制事故;

( 3) 结构相对简单,损坏或磨损后修复容易。

粗轧机组机架采用的是平平立交替布置的形

式。水平机架导卫装置采用滑动进口和滑动出口;

表 4� 精轧机组工艺料形参数 单位: mm

机架 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

辊缝 3. 9 4. 1 2. 95 3. 95 2. 5 3. 0 2. 05 2. 95 1. 4 1. 0

轧制料形 11. 7� 21. 8 15. 6 � 13. 5 9. 10� 18. 3 12. 7� 10. 5 7. 5� 15. 0 10. 0 � 8. 5 6. 0 � 12. 2 8. 2� 6. 5 4. 5� 10. 5 6. 0 � 6. 0

立式机架使用滚动进口导卫和出口滑动导卫。中轧

机组采用的是水平二辊式机架形式。由于轧制料形

是椭圆 -圆,所以椭圆料形从轧孔中导出时使用扭

转导卫装置, 而导入圆孔型时采用滚动进口导卫。

对于滚动进口导卫的两辊间距调整参照公式:

H = h + d

式中 � H    导卫夹板的最大宽度;

h   正常生产中的实际料形;

d   料形与夹板间的余量,一般取值为 5~

10mm。

中轧机组机架都采用水平二辊式轧机,采用椭

圆 -圆孔型系统,在导出椭圆料形时,出口导卫采用

扭转导卫装置,扭转出口导卫的正反扭转角最大都

为 15!。

4. 2� 精轧、预精轧导卫装置的配置

预精轧、精轧机组为无扭轧制, 机架间距小, 导

入椭圆料形时采用盒式滚动进口导卫装置, 附有良

好的油气润滑系统和水冷却系统。预精轧、精轧机

组滚动进口导卫轮缝必须有严格的工艺保证。其轮

缝工艺参数值参见表 5。 (下转第 50页 )
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务将会停滞不前。

3. 2� 加大资金投入,加强行业信息基础设施建设

有色企业管理者在思想上要重视信息基础设施

建设, 加大资金投入, 改善条件。加快有色企业实施

ERP, 建立计算机集成制造系统 C IM S、计算机辅助

设计 CAM、客户关系系统 CRM和供应链系统 SCM。

另一方面就是加强管理,要有一套切实可行、行之有

效的信息化规章制度, 建立高效益、高效率、高科技

含量、跨区域、跨部门、跨应用平台、跨数据类型、跨

操作系统的服务型的有色电子商务体系, 使企业能

够准确及时地采集、处理和交换有关信息。

3. 3� 整合和优化资源,组建权威的电子商贸平台

要按照最好由一个或几个在有色金属行业具有

较高权威的机构带头, 联合一部分企业在国内和国

际有色行业网上贸易的具体运作模式进行深入的调

查和分析,整合和优化业务流程,再针对目前暴露的

问题, 提出具体的系统设计和建设方案。只有这样,

才能保证有色行业电子商务平台的科学性、合理性、

权威性和公平性。
[ 4]

3. 4� 加强培训,提高信息化人员专业水平

鉴于目前有色金属行业普遍存在的信息化人员

水平不高的问题,企业可通过加强培训等手段提高

信息中心、办公室、企业宣传及策划部门的领导和工

作人员的业务能力, 培训内容为网站建设、维护、推

广和信息安全技术。另外, 还可实行 ∃服务外包%,

对计算机系统的维护可与计算机公司合作, 签订合

同, 由他们负责保证电子商务系统稳定、高效运行。

3. 5� 强化信用建设
信用建设是当前各行各业电子商务都普遍存在

的问题,有色行业也不例外。它主要包括商业信用、

银行信用、系统信用、区域社会信用和司法信用的建

设和管理。由于有色企业在电子商务环境下的期货

交易特性,大部分交易双方没有见过面,因此必须根

据行业特点,依靠银行和电信部门的认证系统,通过

加强信用宣传,辅之以行政手段, 制订相关的信用约

束机制,正确处理好商业信用、银行信用、系统信用、

区域社会信用和司法信用之间的关系,推动我国的

有色行业电子商务进行良性循环。

4� 结束语
2005年 7月 21日,中国有色金属工业协会与

美国 MED IAFA IR. INC. 麦迪菲尔网络技术 (北京 )

有限公司正式签署了建立紧密合作伙伴关系、共同

打造行业科技信息政务、商务平台的协议,这次主要

讨论了我国有色金属工业发展过程中如何建立行业

科技高速信息网、将科技成果更好更便捷地服务于

企业技术进步及如何为高新技术成果转化架设桥梁

等问题。
[ 5 ]
有色行业电子商务的兴起标志着有色行

业知识与电子商务科技的成功结合, 构架一个充分

涵盖有色金属行业特点、功能完善、服务全面、具有

一定前瞻性的数字化产品交易平台将是有色金属行

业健康、持续发展的战略任务和目标。
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表 5� 预精轧、精轧机组滚动进口导卫轮缝工艺参数

单位: mm

机架编号 10 12 14 16 18 20 22

导卫轮缝 17. 2 14. 8 11. 7 9. 1 7. 5 6. 0 4. 0

5� 结束语
广钢高线厂 �6mm的成功开发与顺利轧制, 标

志着广钢在新产品开发水平上又取得了进步, 提高

了广钢钢材在市场的竞争力。
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