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角钢质量缺陷分析与改进措施

王战辉，张 华，樊宏媛，刘 振，郭 平，步伟涛

（河北钢铁集团宣钢公司型棒厂）

摘 要： 根据目前国家钢铁市场的形势及客户的反馈信息，同时为了提高企业的市场竞争力，我们对产品

质量提出了更高的要求。本文简述了宣钢型棒厂型材生产线在生产角钢时影响产品质量的主要缺

陷，提出了改进措施，产品质量得到明显改善。
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前言

河北钢铁集团宣钢型棒厂型材生产线的设计产品为角钢、槽钢、圆钢、工字钢和矿用U

型钢，全线采用13架高刚度短应力线轧机，实现了无扭轧制，具有国内先进水平，该生产线

的设计年能力为70万吨（具有80万吨年生产能力），成品最大轧制速度为5m/s。该生产线采

用国内成熟可靠的先进工艺技术与装备，达到国内先进水平，以满足优质产品的生产需要,

设备全部为国产先进设备。

目前，型材生产线角钢规格为8#、9#、10#、11#、12.5#、14#、16#、18#、20#，角钢

产品主要是电力系统高压输变电铁塔用角钢，电力系统对铁塔用角钢的质量要求较高，在前

期的开发生产过程中由于产品的质量不理想，给用户使用带来很多不便，通过后期本单位的

技术人员和生产人员的共同努力下，不断进行技术攻关和工艺改进,产品的质量有了很大的

提高。

1 影响角钢质量的主要缺陷

角钢质量缺陷主要有腿部毛刺、翘皮、弯曲、锯切毛刺、尺寸超差、塌角、偏角、麻面、

散捆、折叠和结疤等。

因型棒厂型材生产线开发的角钢产品主要用于制造高压输变电铁塔，电力系统为了防止

铁塔用角钢在使用过程中风吹雨打、日晒雨淋而产生腐蚀和氧化，在角钢安装、制作铁塔以

前要进行酸洗、镀锌、焊接等工艺处理，因而角钢产品表面不能有各种表面缺陷，特别是影

响镀锌的缺陷。型材生产线经过两年的生产总结和市场信息的反馈发现对铁塔用角钢质量影

响较大的缺陷有以下几种：边长超差、腿部毛刺、弯曲、麻面和结疤等。同时表面锈蚀和散

捆也对型钢产品质量形象影响较大。
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2 缺陷的起因

1) 边长超差产生的原因主要是调整工调整经验不足、班组人员质量意识薄弱和质量人

员把关不严。

2) 腿部毛刺形成的原因主要是孔型宽度设计不当造成精轧区部分架次孔型侧壁磨损速

度快和调整工调整经验不足。

3) 弯曲形成的原因主要矫直温度高和吊装、码垛不当造成的。

4) 麻面主要是轧槽使用不当或轧槽冷却水冷却不当造成。

5) 结疤形成的原因主要在于原料的内部质量缺陷和冷锯锯切不净造成。

6) 散捆主要是包装带焊接不牢和吊装不当造成。

7) 表面锈蚀的原因主要是冷却过程中被氧化、加热后氧化铁皮去除不干净或成品露天

存放引起。

3 改进措施

3.1 边长超差改进措施

1) 开展角钢调整培训班，对角钢的孔型设计、孔型优化方案、生产调整技术进行培训；

并每周开展各生产班的技术交流会，交流生产中遇到的各类生产技术问题；每次孔型系统工

艺优化后召开技术总结会，对优化过程中发生的问题进行汇总、分析，找出原因，制定措施

加以解决。

2) 利用交接班会议和检修时间，对班组人员进行培训和学习，明确“质量是企业的生

命”的理念，不断强化职工的质量意识。

3) 在轧制过程中，成品调整是关键岗位、关键环节，要求调整工每次接班后或调整时，

都要在冷床上对成品的头、中、尾不同部位取样检查，确认产品质量合格后才能连续正常生

产；生产正常时，成品轧件每小时取样检查一次，同时要对其它轧机的中间料形测量检查一

次；生产过程中，若检查到成品有缺陷或换辊、换槽、换品种试调整时，出成品轧机的轧件

要根根取样，根根测量，直到成品合格为止。

4) 宣钢公司技术系统制定了角钢高于国家标准的内控标准，我厂制定了严格的厂内角

钢检验标准，对角钢两边长之差、表面质量做出了远高于国标的具体规定，并成立了以厂、

车间、班组的三级质量监督员，通过三级控制质量，确保产品的合格率。厂抽查组对抽查到

的质量缺陷，及时反馈到车间并监督车间在3小时内处理。

3.2 腿部毛刺改进措施

1) 优化部分规格孔型系统。通过重新修正精轧个别架次的宽展量和调整个别架次的局

部压下量，适当改变精轧区部分架次的孔型宽度和形状，调整各道次的充满程度，合理控制
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了各架料型。

2) 根据孔型上线使用后的磨损情况，将轧槽的轧制吨位进行调整， 分新辊和修旧辊、

使用的轧制道次分别制定了轧制吨位，并定期对中间孔型和成型孔型的磨损量进行测量，严

格按照轧制吨位换槽、换辊。

3) 开展角钢调整培训班，对角钢的孔型设计、孔型优化方案、生产调整技术进行培训；

并每周开展各生产班的技术交流会，交流生产中遇到的各类生产技术问题；每次孔型系统工

艺优化后召开技术总结会，对优化过程中发生的问题进行汇总、分析，找出原因，制定措施

加以解决。

3.3 弯曲改进措施

1) 将800矫直机更换为900矫直机，增大矫直力，保证各规格矫直质量。

2) 增加水冷和风冷工艺。在冷床中间合理地设置喷雾冷却装置，通过调节水量来控制

钢件在冷床上的冷却速度，降低了轧件下冷床时的温度，保证轧件下冷床的温度小于80℃，

防止矫直后的角钢在冷却过程中的复变形，使角钢的弯曲度达到国标要求，满足用户的使用

要求。

3) 由于角钢的定尺长度规格多，而垛位数量有限，在码垛、倒垛时，必须保证长规格

定尺在下、短规格定尺在上，先发货在上、后发货在下原则，不得出现长定尺压短定尺的现

象；在吊运过程避免钢捆滚包，对于出现滚包的钢捆，挑出集中堆放，保证垛位平整，避免

引起其它钢捆压弯。

4) 货位地面改造。由于地面塌陷凹凸不平，产品码垛后造成部分弯曲。目前成品货位

的地面已改造，增加了货位地面的承载能力，确保码垛后产品能保持平直。

3.4 麻面改进措施

轧制过程中由于轧件金属的流动和冷却水对轧件的冷却条件不同造成轧辊表面粘钢、孔

型老化等在产品上会出现麻点。国标规定角钢表面允许有局部发纹、麻点等缺陷存在，但不

应超出型钢尺寸的允许偏差。

由于角钢切槽深，使轧槽表面各点的硬度、耐磨性变化很大，且角钢变形不均匀、各点

速度不一致及轧制过程中轧件金属的流动和冷却水对轧件的冷却条件不同，造成轧槽磨损程

度不一，使轧件表面易出现麻点现象，影响表面质量。所以，针对各架轧机变形量及孔型特

点，对新辊和修旧辊、使用的轧制道次分别制定各架次的单槽轧制量和换辊换槽制度，并定

期对中间孔型和成型孔型的磨损量进行测量。当轧件表面出现超规定的麻面面积或轧槽轧制

吨位接近规定数量时，要求调整工必须更换轧槽或轧辊，确保产品表面质量的光洁性。

3.5 结疤改进措施

1) 原料工专职负责原料检查，钢坯验收。一旦发现有明显缺陷的连铸坯不予装炉。装



第二届钢材质量控制技术学术研讨会文集

- 130 -

炉的每一支坯料，一一编号跟踪。如发现不合格坯误装入加热炉，在出料口侧又设一剔除台

架可进行第二次剔除。把不合格坯料挡在门外。

2) 加强冷锯人员的监督，对于头尾有结疤的，冷锯人员要控制切头、切尾的长度，将

结疤位置锯切干净。

3) 厂级抽查人员及质量联查中发现表面质量存在缺陷，责令车间及时处理，同时厂将

对出现的问题进行考核。

3.6 散捆改进措施

采用高强度包装带或包装卡子进行打包，增加打包的道次，并专门设计制造了高强度的

包装卡子，严格包装标准要求，规范打捆包装及电焊操作，要求每捆包装必须牢固，杜绝因

焊点开焊等原因造成的包装卡子脱落、乱捆等现象。同时将原捆重由5吨降至4吨以下，减少

自身重量对包装卡子的拉力，有效控制了散捆的发生。

3.7 表面锈蚀改进措施

生产过程中制定了严格的加热制度，并增加除鳞系统，表面氧化得到有效控制。同时精

轧后采用空冷和水冷等工艺降低轧件温度，有利于致密氧化层形成；轧件入库后避免露天存

放，减少雨水等腐蚀源的接触，对轧件冷却锈蚀起到了积极的作用。

4 控制效果

角钢产品质量的稳定提高，对提高角钢市场占有率是无形广告；得到用户信任，是提高

市场竞争力的有力证据。通过以上措施的实施，角钢质量得到了极大的改善，尺寸超差、结

疤、弯曲、麻点等缺陷得到了有效控制，同时也为型材系列产品销售拓宽了渠道，创造了新

的经济增长点，也为企业带来了可观的经济效益和良好的社会效益。
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