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连轧棒材厂连轧工艺及孔型系统简介 
陈攀全 

(攀钢集团四川长城特殊钢有限责任公司连轧棒材厂 62170l四川江油) 

摘 要：概述了攀长钢连轧棒材厂棒材线的生产工艺以及孔型设计的基本情况，并简要叙述了连轧棒材线的主要配套设 

施，为大家进一步了解连轧棒材厂的情况提供了基础资料 ，为进一步优化连轧棒材生产线工艺及配置打下理论基础。 
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Abs￡ract：This paper summarized tlle basic condition 0f production process aIld pass design 0f tlle bar production line in the cornjnuoIls 

mⅡing bar pJ＆nt，and described bIieny tIIe main suppo ng hcmties 0f Ihe continuous rnuirIg bar pmduction Hne which coIl1d pmVide the basic 
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the continuous础 ng bar prod旺cti0n line． 

Key W Ords：Bar 1ine，Production prDcess，er∞Ve design 

1 连轧生产工艺 ‘ 

连轧工艺平面布置简图(图 1) 
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图 l 连轧工艺平面布置 

Fig．1 rnle 1ayout for c0ntinu0us mlling line 

1．1 粗轧工艺 

200×20O×6 O0O Im 、l50×l5O x 12 0O0 mm 和 

150×150×6 00O mm的连铸坯、轧制坯或锻造坯在 

23 560×13 1o0 nⅡn的步进梁式加热炉(1)中加热， 

出炉经高压水除鳞(2)后进入粗轧机组(3)轧制，6 

架轧机为平立交替布置，其中 1#～2群轧机为 750 

mm辊径的 ，3#～6#轧机为 65O辊径 的(轧制 l50 

方时直接进 3#轧机)。 

200 mm方或 150mm方坯料经 6架或 4架轧机 

后分别轧出 l18 IllIn(出D95 Dlo0成品用)或98 mm 

中间圆轧件到中轧。 

粗轧机组出口设置 l台(称为 1#飞剪)剪切 

98一 ll3 mm断面的摆剪(4)，随粗轧机末架的速 

度出口速度剪切轧出的中间轧件的头和尾。 

轧件全长通过 6架或 4架粗轧机后 即呈脱开连 

轧，其目的是为了调整改变粗轧机组与中轧机组间 

的连轧常数，适应轧制过程中合理的人 口速度及一 

些特定的工艺参数的需要。 

为了缓减轧件在粗轧机组低的速度下所形成的 
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温降以及头尾与表面温度梯度的影响，在辊道上专 

门设置了保温罩，保证进入中轧的温度。 

1．2 中轧工艺 

粗轧轧出的中间圆坯进入 6架平 一立布置的 

RR558一Hs中轧机组(5)，辊径均为 535 mm，从 9 

架轧出 8o～0l 00姗 的成品材；另外 8架出嬲 n蛐、 

10架出056，l2架出 5 nun的中间圆。 

轧件自进人中轧机后至23架轧机呈连轧状态， 

连轧机的连轧常数保持一致，轧件进人中轧机后的 

入口速度要由轧件轧出第 23架的出口速度来确定。 

进精轧前设置 1台(称为 2#飞剪)剪切 44．5 

一  83一 断面的摆剪(7)用于切头尾或在事故状态 

下碎断轧件。 

1．3 精轧工艺 

中轧轧出的中间圆进人 6架平 一立布置的 RR— 

cA 445一}is精轧机组(8)轧制，辊径均为∞85 I啪 的14 

架出麟 mm、16架出 29，18架出 mm的中间圆或 

在事故状态下碎断轧件。 

进减定径机组前设置 l台(称为 3#飞剪)剪切 

29～ 8 mm断面的摆剪(9)用于切头尾。 

1．4 减定径工艺 

基于设计需要，还有 2架精轧机和 3架减定径 

机共同组成减定径机组(10)，平立交替布置，辊径为 

385 mm，最后一架定径机为平轧机，辊身长度较其 

它精轧机短(其它的650咖 长，这架为 400 mm)， 

16 75 mm成品材均从减定径机组出成品。 

l6 mm钢材的出口速度定为 l3 rn／s，这是为了 

平衡该生产线生产能力并且为防止合金钢由于轧制 

速度过高，致使轧件温升过高出现芯部过热，芯熔的 

现象而确定的。 

机架之间的活套设施，大于 38一 的棒材轧 

制可不用活套，而用微张力轧制，这样才能保证钢材 

同根尺寸的一致。 

所有轧材都可通过设在第 23架轧机出口处的 

测径仪(11)，测量并显示出成品轧材的尺寸精度。 

出减定径机后设置 1台(称为 4#飞剪)剪切 

0l6～ 65 mm断面的摆剪(12)，用于剪切头尾以及 

切倍尺。 

1．5 轧制工艺配套设施 

出中轧机后设有 2段穿水水冷段(6)，主要功能 

是控制进精轧机轧件温度，达到细化晶粒 、提高钢材 

的力学性能 、改善轧件表面质量 。 

精轧后设有 2段穿水水冷段(6)，2段间设有水 

冷恢复段，其主要功能是控制进减定径机轧件温度， 

而恢复段的作用是利用轧件穿越恢复段的时间，让 

心部的热量传导到表面，使表面温度升高，表面与心 

部温度趋于均匀化，有效地防止轧件表面产生异常 

组织(马氏体或贝氏体)；减定径机后设有一段穿水 

水冷段(6)，主要用于控制轧件冷却。穿水用于轧制 

0 mm以下规格的成品。 

4#飞剪将轧材优化剪切成倍尺，通过带有制动 

护板的输送辊道进入 84 00o×l1 000 mm的齿条型 

冷床(13)，缓冷钢材上冷床后启动快速移动装置，快 

速过冷床，经剪(锯)切后快速进缓冷坑(17)或退火炉。 

长型材、倍尺材经 850 t冷剪(15)或 1 250 I硼 

砂轮锯锯切(14)，分别对不同组织性能、不同切断温 

度要求的钢种进行定尺切断。分断成定尺长度的钢 

材经过过渡台架(16)、打捆机(18)、并称重挂牌后进 

入最终的成品库房。 

利用连轧生产线电气自动化控制系统，可快速 

安全地改变轧制程序，从而使轧机具有高度的灵活 

性。精确的速度控制以及机架间微张力控制和最佳自 

动活套控制可使轧制产品尺寸保持精确性和一致性。 

2 主导产品轧制程序的孔型系统介绍 

2．1 粗轧孔型 

cISDI公司的设计者提供给这条合金钢连轧生 

产线的轧辊孔型设计，采用了合适的孔型系统，既适 

应各种合金钢种的轧制又便于坯料尺寸变换的顺利 

通过。设计中采用合适的咬入角、延伸系数、圆角半 

径、椭圆度等参数，以保证品种钢也能顺利的轧制” 。 

200×200 mm方坯轧制 0l6 mm圆钢的孔型设 

计，粗轧机组 中采用箱形孔一 箱方孑L一 双半径变形 

椭圆孑L一扩张开口圆孔的孔型系统；在中精轧机组 

中全部采用圆一椭圆一圆的孔型系统。该孔型系统 

共用性广 、变形均匀，平立交替轧制全过程中轧件无 

扭转。中精轧应用的椭圆一圆孔型系统在所有轧制 

圆的孔型系统中是最合理的一种，轧件在两种孔型 

中的变形分布均匀又没有尖锐的顶角，从而获得良 

好的轧材表面质量和好的机械性能；在精轧机后减 

定径机组是椭圆一圆一圆孔型系统，主要保证成品 

的外形尺寸及精度。 

20o mm×200 mm方坯轧制 ('l6 mm圆基本轧制 

程序粗轧 6架孔型结构形式如图 2所示。 

第 {̈孔的压下量△h是 5I．88 mm，实际的最大 
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图 2 粗轧 6架孔型结构图 
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Fig．3 Groove structuI_e charts 0f fiIlish muing sets and RSM 

咬入角是 23．O7o，延伸系数 =1．27；延伸系数最大的 

是 3H孔 =1．36，咬入角为 28．14o，轧件能顺利的咬 

人是轧件出第 l孔的推力的帮助。5H为变形椭圆 

孔，其功能是减轻由箱型孔进入圆孔轧制而引起的 

轧件断面形状巨变，以及由此产生的圆孔型的过度 

磨损，同时有较好的稳定性。 

2．2 中、精轧孔型及减定径孔型设计 

中、精轧机组及减定径孔型结构如图3： 

中、精轧区段均是椭圆、圆的孑L型系统，用平均 

延伸系数的关系确定各中间圆的尺寸，再用两中间 

圆的尺寸确定其两圆孔中间的椭圆孔型尺寸，图 3 

中后 3孔为减定径孔型，为得到更好的成品尺寸，最 

后一架专门起定径的作用，设计要求所有尺寸精度 

必须达到 1，35，lDIN标准要求。 

合金钢在连轧过程中采用椭圆一圆孔型系统， 

轧件在椭圆孔型的宽展与轧制普通钢时不同(不同 

组织的钢种宽展系数不同)，因此对计算椭圆孔型宽 

展系数的应用，要考虑能满足轧制所有的合金钢种。 

因而中问圆孔与成品圆孔采用了两种不同的孔型； 

中间圆用的是孔型两侧用切线连接的括张角孔型， 

这种孔型可以防止操作不慎出现咬边折叠废品；成 

品孔是采用双半径圆弧，进一步提高成品质量。 

3 结束语 

这条合金钢连轧生产线目前已进入试生产，已 

轧出 lo0咖 的成品材，随着生产的继续，相信各 

个规格都会相继调试成功，结合攀长钢本身的技术 

优势。我们会更好地利用穿水控轧控冷，提高产品内 

部质量；砂轮锯和 自动打捆机改善和提高成品的外 

观质量，让本公司的棒材质量更好，为攀长钢的发展 

谱写新的篇章。 
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攀长钢钛业分公司 3t真空自耗炉一号炉热调试成功 

(本刊讯) 2009年 3月 20日上午 1O点 20分，随着第 l根钛锭的顺利出炉，宣告了攀长 

钢钛业分公司3t真空 自耗炉一号炉热调试成功，标志着攀长钢钛材项目热调试正式拉开了帷幕。 

钛材项 目是攀钢(集团)公司适应国家产业结构调整要求，深化品种结构调整，做大钒钛产业， 

是攀长钢实现跨越式发展的“效益工程”和“希望工程”。钛材项目的建设对提高攀钢(集团)公司钒 

钛资源的综合利用效率，满足国防现代化建设和国民经济建设的需要，实现钛材产业化和促进我国 

钛工业的技术进步具有重要意义。 

目前，钛业分公司正在着手工艺路线的进一步完善，力争通过技术上的自主创新和建立建全完 

善有效的质量体系，通过准确的市场定位和配套措施，全面开拓市场，尽快提高市场占有份额，为公 

司抵御市场风波，实现可持续发展注入崭新活力。 
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