2 轧钢工艺及设备
2.1 生产规模及产品方案

2.2.1 生产规模

联众热轧厂生产规模为80万t/a热轧不锈钢卷。
2.2.2 产品方案

2.2.2.1 产品规格

带钢厚度：           2.0~16mm
带钢宽度：           800~1600mm

钢卷内径：           762mm

钢卷外径：

       1200~2250mm(max.)
钢卷重量：           30t (max.)

单位卷重：           19kg/mm (max.)
产品宽度、厚度规格产量分配见表2-1

表2-1                不锈钢产品 
	宽度(mm)
	800～1100
	>1100～1400
	>1400～1600
	合计

	厚度(mm)
	t
	%
	t
	%
	t
	%
	t
	%

	2.0~2.5
	16000 
	2.0 
	160000 
	20.00 
	0 
	0.0 
	176000 
	22.0 

	2.5~3.0
	24000 
	3.0 
	240000 
	30.00 
	24000 
	3.0 
	288000 
	36.0 

	3.0~5.0
	24000 
	3.0 
	272000 
	34.00 
	16000 
	2.0 
	312000 
	39.0 

	5.0~16
	0 
	0.0 
	0 
	0.00 
	24000 
	3.0 
	24000 
	3.0 

	合计
	64000 
	8.0 
	672000 
	84.00 
	64000 
	8.0 
	800000 
	100.0 


2.2.2.2 生产钢种

生产的钢种为：不锈钢奥氏体(200系列、300系列)，铁素体和马氏体（400系列），各种钢种及比例见表2-2。

表2-2                   生产钢种及比例
	序号
	钢种
	代表钢号
	产量

(万t/a)
	比例(％)

	
	
	
	
	

	1
	奥氏体
	SUS304、304L、302、316、316L、202
	70
	87.5

	2
	铁素体和马氏体
	   SUS430、409、410、420
	10
	12.5

	合计
	
	
	80
	100


 2.2.2.3 产品执行标准

    产品按国家标准和国际标准组织生产、检验和交货。主要执行的标准有国家标准GB、日本标准JIS、美国标准ASTM等。

2.3原料和金属平衡

2.3.1原料来源

联众热轧厂原料采用连铸坯，由联众连铸车间供给。年需不锈钢板坯83.3万吨。

2.3.2原料规格

板坯宽度：           800~1600mm


板坯厚度：           140~200mm

板坯长度：           5000 ~12737mm
 单位坯重：           19kg/mm (max.)
2.3.3 金属平衡

2.3.3.1金属平衡表
见表2-3。

表2-3                   
	产品
	原料
（t/a）
	成品
(t/a)
	金属消耗
	成材率

	
	
	
	烧损及氧化
	切损及轧废
	

	
	
	
	（t/a）
	(%)
	(t/a)
	(%)
	(%)

	不锈钢
	205130
	200000
	2460
	1.2
	2670
	1.3
	97.5

	不锈钢（平整）
	627600
	600000
	7350
	1.2
	20250
	3.2
	95.6


2.3.3.2全厂金属平衡流程图（单位：万t/a）
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2.4 生产工艺流程
联众热轧厂不锈钢原料板坯存放在与热轧厂相连的连铸车间板坯库，不锈钢热装料率为60％。

生产时由吊车将板坯吊上受料台，步进式加热炉入口的两侧都设有板坯的受料台，其中一侧的的受料台设在连铸车间。通过受料台后板坯经过对中、称重运输到上料辊道，由加热炉装料机将板坯装入加热炉。送入加热炉的板坯加热到设定的板坯出炉温度后，依据轧制线轧制节奏控制的要求由出钢机将加热炉内的板坯托出并放到加热炉出炉辊道上，不合格的不锈钢板坯通过卸料辊道运回到连铸车间板坯库。

加热后的板坯经过高压水除磷后，由立辊轧机通过宽度自动控制系统对板坯进行侧压，控制板坯的宽度，然后由粗轧机进行5－9道次的轧制，将板坯轧制到设定的中间坯厚度。经粗轧机轧制后的中间坯经过中间辊道，进入卷取箱以减少热损失。中间坯在开卷后通过曲柄剪切除中间坯的头尾（如果需要生产钢板，也由此剪分切）。切头后的中间坯经过精除鳞箱用高压水除去二次氧化铁皮，进入F1－F7精轧机进行轧制，精轧机的辊缝值、轧制速度、工作辊弯辊、工作辊移动等由计算机自动控制。精轧机轧出的带钢在热输出辊道上，由层流冷却系统将带钢由终轧温度冷却到卷取温度。热输出辊道速度在带钢进入卷取机前要高于精轧机末架轧制速度，卷取时与末架同步，当带钢尾部离开末精轧机末架后，热输出辊道速度要低于卷取速度。卷取完后，由卸卷小车将钢卷运到在线打捆机处打捆，再经过称重、标记后，由步进梁运输到钢卷库。需要检查的钢卷送到检查线，打开钢卷进行检查后，再卷上，送回步进梁运到钢卷库。若生产的是钢板则运输到卷取机后面的钢板堆跺机堆跺，再送入钢板库存放。
进入钢卷库的钢卷，一部分进入热轧调质机进行平整处理，再送入不锈钢成品库存放；400系列的不锈钢送入罩式退火炉进行常化处理后送入不锈钢成品库存放；其它钢卷直接送往不锈钢成品库存放。
2.5车间工作制度、年工作小时

车间工作制实行三班连续工作制，节假日和星期天不休息。年工作小时见表2-4。
    表2-4             车间年工作小时
	序
号
	机组名称
	日历时间(h)
	计划停机时间(h)
	年计划工作时间(h)
	年纯可工作时间(h)

	
	
	
	年修
	定修
	小计(h)
	
	

	
	
	
	d
	h
	d
	h
	
	
	

	1
	加热炉/热轧轧延线

（加热炉/热连轧机组）
（
	8760
	15
	360
	16
	384
	744
	8016
	6500

	2
	罩式退火炉
	8760
	10
	240
	8
	192
	432
	8328
	8000

	3
	热轧调质线
（平整机组）
	8760
	15
	360
	16
	384
	744
	8016
	6500


2.6 各生产机组装备水平、主要技术参数、生产能力和设备组成
2.6.1热轧轧延线（热连轧机组）
2.6.1.1装备水平

1）采用了热装和冷装两种加热炉装炉方式，热装方式可以节省能源和降低生产成本。

2）粗轧机附设立辊轧机，立辊轧机配有AWC功能，提高了带钢宽度精度。

3）采用卷取箱设备，具有很多优点：（a）减少了粗轧机和精轧机之间的距离；（b板坯由于被卷取减少了表面热损失；（c）板坯在宽度方向上温度均匀；（d）薄带钢可以减少精轧道次；（e）精轧机可以采用恒速轧制因而降低了能耗。
4）中间坯切头、尾剪采用双刀刃型转鼓式剪，保证了好的剪切质量和刀具较长的使用寿命。
5）精轧机设有液压AGC系统控制厚度精度；工作弯辊和移动系统控制板形；采用液压低惯量活套，使精轧机速度控制在高速AGC下实现快速反应，以获得更好的带钢厚度宽度精度；工作辊和支撑辊换辊采用推、拉方式快速换辊。
6）设置高压水除鳞系统，保证带钢的表面质量。

7）液压卷取机采用踏步控制满足带钢所有厚度范围的无压痕卷取。

8）采用三级计算机系统对全厂生产进行控制，使前后生产工序连接更紧密，减少了中间的库存量，提高了经济效益和生产效率。

2.6.1.2主要技术参数

1）机组年处理量：833000t
2）原料
  板坯宽度：           800~1600mm

板坯厚度：           140~200mm

板坯长度：           5000 ~12737mm
单位坯重：           19kg/mm (max.)
3）轧后带钢

带钢厚度：           2.0~16mm
带钢宽度：           800~1600mm

钢卷内径：           762mm

钢卷外径：

       1200~2250mm(max.)
钢卷重量：           30t (max.)

2.6.1.3生产能力计算
生产能力计算见表2-7，2-8。
根据表2-7、2-8的计算，按照60％热装，40％冷装进行生产，轧机实际年工作时间为2452.5×0.6＋4384.2×0.4＝3225h。根据以上计算，机组生产能力尚有富裕，将来可根据市场需求增加产量或其他产品品种。

表2-7                              热装生产能力计算表

[image: image2.emf]带钢宽度 厚度(mm) 钢卷重量 板坯产量 实际生产能力(t/h) 瓶颈生产能力 年需生产时间

(mm) 粗轧入口 中间坯 精轧出口 (t) (t/a) (%) 加热炉 粗轧机 精轧机 (t/h) (h)

200 25 2.5 18.1 16660 2.0 486 290 389 290 57.4

200 28 2.8 18.1 24990 3.0 486 292 394 292 85.6

200 28 3.0 18.1 12495 1.5 486 292 414 292 42.8

200 30 4.0 18.1 12495 1.5 486 296 469 296 42.2

200 26 2.0 20.0 145775 17.5 407 343 426 343 425.0

200 28 2.8 20.0 218663 26.3 407 346 490 346 632.0

200 28 3.0 20.0 123909 14.9 407 346 513 346 358.1

200 30 4.0 20.0 123909 14.9 407 350 578 350 354.0

200 28 3.0 20.0 24990 3.0 328 374 588 328 76.2

200 28 4.0 20.0 8330 1.0 328 374 657 328 25.4

200 30 6.0 20.0 16660 2.0 328 377 717 328 50.8

200 30 10.0 20.0 16660 2.0 328 377 859 328 50.8

200 26 2.5 20.0 20825 2.5 407 343 423 343 60.7

200 28 3.0 20.0 31238 3.8 407 346 464 346 90.3

200 30 4.0 20.0 17701 2.1 407 350 498 350 50.6

200 30 6.0 20.0 17701 2.1 407 350 594 350 50.6

合计 833000 100.0 2452.5

钢种

奥氏体

950

1250

1550

1250

铁素体和

马氏体


表2-8                             冷装生产能力计算表
[image: image107.emf]带钢宽度 厚度(mm) 钢卷重量 板坯产量 实际生产能力(t/h) 瓶颈生产能力年需生产时间

(mm) 粗轧入口 中间坯 精轧出口 (t) (t/a) (%) 加热炉 粗轧机 精轧机 (t/h) (h)

200 25 2.5 18.1 16660 2.0 190 290 389 190 87.7

200 28 2.8 18.1 24990 3.0 190 292 394 190 131.5

200 28 3.0 18.1 12495 1.5 190 292 414 190 65.8

200 30 4.0 18.1 12495 1.5 190 296 469 190 65.8

200 26 2.0 20.0 145775 17.5 190 343 426 190 767.2

200 28 2.8 20.0 218663 26.3 190 346 490 190 1150.9

200 28 3.0 20.0 123909 14.9 190 346 513 190 652.2

200 30 4.0 20.0 123909 14.9 190 350 578 190 652.2

200 28 3.0 20.0 24990 3.0 190 374 588 190 131.5

200 28 4.0 20.0 8330 1.0 190 374 657 190 43.8

200 30 6.0 20.0 16660 2.0 190 377 717 190 87.7

200 30 10.0 20.0 16660 2.0 190 377 859 190 87.7

200 26 2.5 20.0 20825 2.5 190 343 423 190 109.6

200 28 3.0 20.0 31238 3.8 190 346 464 190 164.4

200 30 4.0 20.0 17701 2.1 190 350 498 190 93.2

200 30 6.0 20.0 17701 2.1 190 350 594 190 93.2

合计 833000 100.0 4384.2

1250
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马氏体

钢种
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1250
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2.6.1.4主要设备组成及技术参数
1）加热炉机械

（1）炉底机械

提升装料台数量                 2
[image: image3.wmf]´

9

升降行程（垂直）（mm）         200

移动行程（mm）                500

周期时间（s）                  50

轮子材质                       XC45

轮子处理                       表面硬化

水槽                           SUS304

（2）加热炉液压设备

传动泵台数                     5+1

传动泵规格 （cm3/rev）          250

传动泵速度（Rev/min）          1450

输出压力（Mpa）                20

调节泵台数                     2+1

调节泵规格（cm3/rev）           200

步进梁液压缸：

提升缸                     4

提升行程（mm）           1000

移动行程（mm）           1000

移动缸                    1

装料门液压缸：

数量                      1

行程（mm）               2200

卸料门液压缸：

数量                     1

行程（mm）              2200

（3）集中干油润滑

干油泵站                     1

气动充填泵                   1

泵压力（bar）                350

干油槽                       4

（4）滑座和立柱

固定滑座                   6

移动滑座                   6

          滑座 尺寸（直径
[image: image4.wmf]´

高）       100*
[image: image5.wmf]´

80

          滑座和立柱管                TU275

2）炉子入口/出口设备

（1）不锈钢板坯受料辊道

该辊道位于装料辊道上流，不锈钢板坯由车间吊车吊运至此处，辊道处装有对中装置，辊道为单独传动型，辊道末端装有挡板，可防止超速。

型式                 单独传动

辊子尺寸             
[image: image6.wmf]f

380mm
[image: image7.wmf]´

1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数               14

辊道长               约 13000mm

辊道速度             0/114/120m/min

（2）炉子不锈钢输入辊道

该辊道位于不锈钢受料辊道和装料辊道之间，板坯称量装在辊道下部，辊道为单独传动型。

型式                单独传动型

辊子尺寸           
[image: image8.wmf]f

380mm
[image: image9.wmf]´

1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数              13

辊道长              约 12000mm

辊道速度            0/114/120m/min

（3）板坯受料辊道

该辊道位于装料辊道下流，板坯由车间吊车吊运至此处，上面装有对中装置，辊道为单独传动方式，为了防止超速，辊道末端装有挡板。

型式               单独传动型

辊子尺寸           
[image: image10.wmf]f

380mm
[image: image11.wmf]´

1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数             14

辊道长             约 13000mm

辊道速度           0/114/120m/min

（4）炉子输入辊道

该辊道位于受料辊道和装料辊道之间，下部装有板坯称量装置，辊道为单独传动型。

型式              单独传动型

辊子尺寸          
[image: image12.wmf]f

380mm
[image: image13.wmf]´

1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数            13

辊道长            约 12000mm

辊道速度          0/114/120m/min

（5）装料辊道

装料辊道位于加热炉入口侧，板坯由装料机装入加热炉，辊道为单独传动型，带有伸缩轴的马达远离辊道架，以避免与装料横梁相碰。
装料辊道           2套
每套

型式              单独传动型

辊子尺寸          
[image: image14.wmf]f

380mm
[image: image15.wmf]´

1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数            17

辊道长            约 14200mm

辊道速度          0/114/120m/min

（6）装料连接辊道

该辊道装在装料辊道之间，为单独传动型。

型式             单独传动型

辊子尺寸         
[image: image16.wmf]f

380mm
[image: image17.wmf]´

800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数           14

辊道长           约 11700mm

辊道速度         0/114/120m/min

（7）板坯称重

该装置在SUS炉子输入辊道和CS炉子输入辊道下部，当板坯输送至该处时，液压缸将称重架上升至称重位置。

2套板坯称重

每套

型式              液压操作，带有测压仪的提升架直接称重

板坯重             最大30000kg

最小刻度           10kg

（8）板坯对中装置

板坯对中装置位于每个板坯接受辊道中心，由对中梁上的对中头对中，工作侧和传动侧的对中头与齿条齿轮装置连接，由马达传动。入口出口对中梁通过齿轮轴连在一起。每个梁是由耐磨轴承上一套导辊支架支承，由这个装置可计算板坯宽。

2套板坯对中装置

每套

型式               齿条-齿轮型，由马达传动

对中梁数量         2套

对中头开口度       750-2000mm

速度               40mm/s，每个每侧

（9）装料机

位于加热炉前的装料机可将板坯装进炉内，装料机给出两种运动：提升和移动。每套装料机移动，传动轴上装有分离离合器。

2套板坯装料机

每套

型式           双组件，齿条-齿轮型，马达传动型

推杆数         4根

推杆速度       35m/min（向前）

               70m/min（返回）

               7m/min（推动）

行程            约5000mm

马达            2台移动

                2台推杆提升

推杆传动        2套，每套齿条齿轮座外廓与基础连接，马达伸缩齿轮轴相连接

离合器          连接两套推杆装置的电磁离合器

提升辊          2套，靠近炉子一端的推杆支承辊装置

提升杆          2套，推拉杠杆机座和齿轮传动装置

（10）卸料机

板坯卸料机装在加热炉出口侧，当板坯自动进入出口辊道中心线时，炉外板坯可提升和返回。

2套卸料机

每套

型式            双组件，齿条-齿轮型，马达传动型

推杆数          4根

推杆速度        79m/min（向前）

                 45m/min（返回）

行程             约4800mm

马达            2台移动

2台推杆提升

推杆传动       2套，每套齿条齿轮座外廓与基础连接，马达伸缩齿轮轴相连接

离合器        连接两套推杆装置的电磁离合器

提升辊        2套，靠近炉子一端的推杆支承辊装置

提升杆         2套，推拉杠杆机座和齿轮传动装置

（11）卸料辊道

位于加热炉出口侧的卸料辊道将接受从卸料机提供的预热板坯，辊道为单独传动方式。

2套卸料辊道

每套

型式                    单独传动方式

辊子尺寸               
[image: image18.wmf]f

380mm
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1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子间距                 约800-1050mm

辊子数                   17

辊道长                   约 14200mm

辊道速度                 0/285/345m/min

（12）卸料连接辊道

位于加热炉出料辊道之间，为单独传动方式。

型式                  单独传动方式

辊子尺寸             
[image: image20.wmf]f

380mm
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1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数                14

辊道长                约 11700mm

辊道速度              0/285/345m/min

（13）板坯废品辊道

此辊道位于卸料辊道下流，为单独传动方式。

型式                    单独传动方式

辊子尺寸                
[image: image22.wmf]f

380mm
[image: image23.wmf]´

1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数                  27

辊道长                 约 26000mm

辊道速度               0/114/120m/min

3） 粗轧机入口设备

（1） 液压除鳞

（2） 液压除鳞辊道

（3） 粗轧输入辊道
（4） 粗轧入口辊导
（5） 粗轧入口侧导卫

4）粗轧机

（1）除鳞集管

除鳞集管和外罩装置在立辊轧机入口侧和粗轧机出口侧，由上下集管组成。

1套入口除鳞集管（立辊轧机入口侧）

型式                     液力喷嘴

喷嘴集管数               带有喷嘴的上下集管各1套

压力                     17.6Mpa min 集管上

水量                     约3150lit/min 总量

1套出口除鳞集管（粗轧机出口侧）

型式                     液力喷嘴

喷嘴集管数               带有喷嘴的上下集管各1套

压力                     17.6Mpa min 集管上最小

水量                     约3150lit/min 总量

（2）粗轧附属立辊轧机

该设备位于粗轧机入口侧，向前轧制为立辊轧机和粗轧机连轧方式：立辊轧机由安装在轧机牌坊顶部的主马达通过减速机进行传动。液压AWC(自动宽度控制)系统用于轧制时动态辊缝控制。

型式                      高架辅助传动型

轧制载荷                  5000KN

立辊尺寸                  
[image: image24.wmf]f

1200/1100mm
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750mm

轧辊开口度                1800mm（最大轧辊直径）

                          750mm（最小轧辊直径） 

辊道圆周速度              0/160/320m/min （最大轧辊直径）

轧辊调节速度              0/20/40mm/s 每边

马达

主马达                     两台1450kW AC 

                           295/590rpm

轧辊调节                   两台37/74kW AC  /575/1150rpm

AWC缸                    4个
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420mm
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40mm 行程

                           2500KN/每个缸（22Mpa）

（3）可逆式四辊粗轧机

轧机牌坊是一个封闭型部件，在牌坊的顶部立辊轧机的入口装有压下螺丝的传动齿轮箱。轧机牌坊装在紧固在基础上的地脚板上。工作辊由4列圆锥辊子轴承支承，支承辊装在无键型Morgoil油膜轴承上，并由专门的稀油润滑系统润滑。油膜轴承用来支承锥形辊颈。上支承辊和工作辊的高度调节由2个马达通过蜗轮传动装置、螺杆和压下螺母，由预设定工作辊和标准辊件的辊缝平行度来进行。液压缸套管装在下支承辊和轧机牌坊之间，用来轧制线调节和自动厚度控制。上支承辊直径的补偿由压下螺丝来执行。测压仪装在每侧压下螺丝与上支承辊轴承座之间。上支承辊由装在机架横梁上悬挂的T型梁上的平衡缸来平衡。上、下工作辊的平衡缸是装在机架立柱上固定的缸块内，这些液压软管将连接在工作辊轴承座上。机架立柱内侧衬板界面应由不锈钢堆焊。轧机导向装在工作辊两侧，可在换工作辊时由液压缸移出。下支承辊轴承座装在与液压缸连接的滑座上，一对支承辊由该油缸在换支承辊时，将在上下支承辊轴承座和其间的机架一起移出。在立辊轧机入口侧装由上、下除鳞喷嘴集管。在粗轧机出口侧，也装由上、下除鳞喷嘴集管。工作辊由双型主马达通过十字销型万向接轴传动。

型式                   四辊可逆式双马达传动

轧制载荷               最大45000KN

工作辊尺寸             
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1250/1130mm
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1800mm

支承辊尺寸             
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1540/1370mm
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1800mm

轧辊开口度             最大300mm（最大辊径时）

轧辊圆周速度           约0/157/330m/min（最大辊径时）

压下速度               0/20/40mm/sec

主马达                 2台6000kW A.C.

                       0/35/85rpm

机架                   铸钢（SC450）

                                  闭式，约7000cm2每个立柱

工作辊                Hi-铬铸钢

支承辊                专用锻钢

工作辊轴承座          带衬板的铸钢

（或类似带衬板的铸钢）

支承辊轴承座          辊颈轴承-Morgoil

支承辊平衡          用于支承辊和轴承座的高架液压缸

工作辊平衡            上、下工作辊由装在机架上的附属块内的缸来平衡

轧辊冷却剂集管      轧辊冷却剂集管和喷嘴-辊子擦拭

轧辊润滑集管        带喷嘴的轧辊润滑集管用于向支承辊提供轧制油

压下装置           预设定, 双马达驱动-斜齿轮和螺杆传动,全封闭

侧压仪            2套3000KN/每个圆盘型压力传感器

导卫板            铸钢，装在轧机的入口和出口两侧

喂料辊              轧机入口出口侧各一套，两端十字销万向接轴，横断面外径
[image: image32.wmf]f

1100mm

接轴支承           液压平衡上下接轴

（4）液压AGC缸

液压AGC缸将装在粗轧机机架上，液压上推缸装在每个下支承辊下面并连接着位置传感器和进行控制的MOOG伺服阀。液压缸控制是一个闭环系统。恒定位置控制缸的行程由位置传感器检测和会合伺服阀的参考位置控制。

（5）粗轧机换辊设备

a）工作辊换辊装置

工作辊换辊装置包括：1套马达传动的牵引车、侧移车和可移动平台；1套使用的工作辊，由牵引车拉出，然后侧移；1套新辊由这个牵引车推入轧机机架，工作辊侧移由液压缸操作。

b）支承辊换辊装置

液压缸移动上、下支承辊，并将支承辊送至轧机操作侧的换辊位置。

5）粗轧机出口设备

（1）粗轧机出口侧导卫

一对重型侧导卫装在粗轧机出口侧，工作侧和传动侧导卫梁由液压缸分别传动，液压缸由伺服阀控制，两侧的推杆通过齿条，齿轮机构连接在一起。每个梁是由1套装在耐磨轴承上的导辊所支承。导杆头的推力由芯棒杆和装在辊道架之间的止推导板来支承。

（2）粗轧机出口辊道

该辊道由6套辊道组成，1#~5#在粗轧出口，辊道为单独传动，它包括辊道辊子装配和辊道架装配，格栅型铺板位于辊子之间，每个辊辊身带有喷水集管冷却，为了防止马达受到除鳞水的侵蚀，采用带有可伸缩连接轴使马达远离辊子。

a）1#粗轧出口辊道

型式                      单马达传动

辊子尺寸                  
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400mm
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1800mm 

锻钢（S35C-N）

辊子数                    15

辊道长                    约 11200mm

辊道速度                  0/300/345m/min

b）2#粗轧出口辊道

型式                      单马达传动

辊子尺寸                  
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400mm
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1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数                   12

辊道长                   约 8800mm

辊道速度                0/300/345m/min

c）3#、4#粗轧出口辊道

型式                    单马达传动

辊子尺寸                
[image: image37.wmf]f

380mm
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1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数                  12

辊道长                  约 8800mm

辊道速度                0/285/345m/min

d）5#粗轧出口辊道

型式                    单马达传动

辊子尺寸                
[image: image39.wmf]f

380mm
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1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数                  15

辊道长                  约 11200mm

辊道速度                0/285/345m/min

e）卷取箱入口辊道

卷取箱入口侧导卫位于这个辊道上。

型式                   单马达传动

辊子尺寸               
[image: image41.wmf]f

380mm
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1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数                  14

辊道长                  约 10400mm

辊道速度                0/285/345m/min

6）卷取箱和切头剪

（1）卷取箱入口侧导卫

卷取箱入口侧导卫带预设定开口度，提供液压缸操作，带拖曳型喇叭口导向头，导向头伸入带卷箱转向段帮助其能稳定卷取以获取好的卷形。

型式               液压缸操作

                   工作侧和传动侧用齿条齿轮机构连接

开口度             750-1800mm

缸                 1套用Moog伺服阀操作的液压缸

导板长              约10.5m，包括拖曳段

打开速度            100mm/s 在短行程每边

（2）卷取箱本体

卷取箱放在粗轧机和切头剪之间，用于卷取经粗轧机轧制后的中间坯料。

带卷箱为无心型卷筒，主要由转向辊、弯曲辊、一个成型辊，1#托辊高生产率输送托辊和夹送辊装置组成。

型式                   在线型（固定型）

卷取坯料的厚度         最大22~32mm

坯料宽度               最大800~1600mm

卷取温度               920~1150。C

最大卷径               2350mm（松卷）

                                 2230mm（标准卷）

卷取速度              圆周速度与粗轧速度相匹配

a）上部入口导卫

型式                   固定型

                               固定在焊接钢结构的主框架上

c）转向辊

尺寸                  2个
[image: image43.wmf]f

400
[image: image44.wmf]´

1900mm

回转                  液压缸

马达                  1个AC25kW0/1000rpm

e）弯曲辊

尺寸                 2个
[image: image45.wmf]f

400
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1900mm（上弯曲辊）

                            1个
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400
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2500mm（下弯曲辊）

马达               2个AC300kW0/960rpm

弯曲辊压下

型式                 马达操作螺杆

运行速度              约5mm/s

f）带卷成形辊

辊子尺寸            2个
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400
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1900mm 

回转                液压缸

带卷箱旁弯曲作用

g）1#托辊

辊子尺寸        2个
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400
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1900mm

回转            液压缸

马达            1个AC150/300kW 480/960rpm

h）传送托辊

借助于1#托辊和传送托辊回转的组合将带卷输送到出口段。

辊子尺寸       4个
[image: image53.wmf]f

400
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1900mm （2个辊
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2套）

马达          2个AC52kW 0/550rpm

i）带卷稳定器                   

液压缸操作

焊接钢结构

j）开卷器                 

液压缸操作

          焊接钢结构

k）压辊    

由该辊将传送到出口侧的带卷压住

辊子尺寸              1个
[image: image56.wmf]f

400
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1900mm 

马达                  1AC9kW 0/105rpm

型式                  液压缸操作的悬臂销轴

l）带卷箱出口夹送辊

该装置将使中间坯能平滑的穿带上夹送辊（2辊）由液压缸下降。2个上、下辊由每个马达通过万向接轴进行传动。

夹送辊

辊子尺寸              3个
[image: image58.wmf]f

400
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1900mm

开口度                液压缸操作上辊打开

辊缝调节              气动操作，制动器型

（3）切头剪入口辊道

该辊道位于带卷器和切头飞剪之间，带有格栅型铺板单独传动辊。带卷箱出口侧夹送辊也装在该辊道上。

型式                  单马达传动

辊子尺寸              
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350mm
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1800mm  

锻钢（S35C-N）

辊子数                14

辊道长                约 12020mm

辊道速度              0/132m/min

（4）切头剪侧导卫

该装置将中间坯料按预定好的开口度引导进入切头剪，液压缸操作，带动导卫的导向头 。

型式                 液压缸操作

                               工作侧和传动侧用齿条齿轮机构连接

开口度               最大750-1800mm

缸                   1套用Moog伺服阀操作的液压缸

导板长               约6m，（包括移动导卫段）

打开速度             100mm/s 在短行程时

导辊                 2个导辊/每侧

          辊径                 
[image: image62.wmf]f

150mm

（5）切头剪本体

切头飞剪装置在精轧机入口侧用于坯料的切头、切尾。切头剪为双齿传动双刀刃型转鼓剪，由铸钢轴承座的辊子轴承支承。焊接钢剪机架用螺栓紧固在轴承座支架上。为了使坯料快速剪切，双连接的齿轮传动安装在操作和传动的两侧。刀刃的间隙是在转鼓与坯料剪切时保持着恒定的间隙值。另外转鼓的机架是由装在轴承座上的液压缸来夹住，以便快速更换。在转鼓的操作侧，使用在齿轮传动装置上部，下部装置了弹簧来实现齿轮传动齿隙的补偿。

（6）精轧机除鳞机

精轧除鳞机用高压水喷溅除去中间坯料上下表面上的二次氧化铁皮。提供盖板以防止除鳞水飞溅。

喷嘴集管              上下各2套集管

集管材质              不锈钢

除鳞压力              17.6Mpa min在集管上

7）精轧机

（1）F1-F7轧机

精轧机组有串列布置的7机架组成。

轧机机架为一个上部封闭型部件，它安装在紧固在基础上的地脚板上，F1-F7机架上装备着工作辊移动机构，工作辊则安装在多列圆锥辊子轴承上，支承辊是安在无键型Morgoil油膜轴承上，轴承润滑为专门的稀有润滑系统。鉴于提供压下机构，液压缸套筒安装在支承辊和轧机机架之间，用于辊缝设定和自动厚度控制（AGC）测压仪装置在每侧的下支承辊轴承座下面，而下支承辊直径的补偿是采取在机架底板下面加垫板的方式来进行。上支承辊的平衡为安装在机架横梁上的T型梁所悬挂的平衡缸，而上下工作辊的平衡是由安装在缸块上的平衡缸，它还被用来作为轧辊弯曲的动力源。每座轧机配有齿轮机座，F1-F7机架配有十字销型万向接轴 。

型式                      四辊7机架串列机组

轧制载荷                  F1-F4机架45000KN

F5-F7机架35000KN

轧机轧辊说明
	轧辊
	机架

	
	F1-F4机架
	F5-F7机架

	工作辊尺寸
	
[image: image63.wmf]f

830/730mm
[image: image64.wmf]´

2100mm
	
[image: image65.wmf]f

680/600mm
[image: image66.wmf]´

2100mm

	材质
	Hi-冷硬铸钢
	双浇铸铸铁

	
	
	壳 ：晶粒铁

	
	
	芯 ：DCI

	支承辊尺寸
	
[image: image67.wmf]f

1540/1370mm
[image: image68.wmf]´

1800mm
	同F1-F4机架

	材质
	专用锻钢
	同F1-F4机架


轧机马达能力和马达速度

	机架
	主马达规格
	传动比
	轧制速度（轧辊圆周）m/min

	
	
	
	最小辊径
	最大辊径

	F-1
	6500kW
	1:5.5
	221
	251

	
	190/530rpm
	
	
	

	F-2
	6500kW
	1:4.5
	270
	307

	
	190/530rpm
	
	
	

	F-3
	6500kW
	1:3.0
	405
	461

	
	190/530rpm
	
	
	

	F-4
	6500kW
	1:1.91
	636
	724

	
	190/530rpm
	
	
	

	F-5
	6500kW
	1:1
	1000
	1132

	
	190/530rpm
	
	
	

	F-6
	6500kW
	1:1
	1000
	1132

	
	250/530rpm
	
	
	

	F-7
	6500kW
	1:1
	1000
	1132

	
	250/530rpm
	
	
	


轧机模数             约5500KN/mm(F1-F4) 

约5200KN/mm(F5-F7)

支承辊平衡          用于支承辊和轴承座的高架液压缸

工作辊平衡和弯曲       工作辊液压平衡由机架上附加块内油缸并产生正弯凸度

工作辊移动设备          安装在F1-F7机架的工作辊移动设备，移动行程+/-150mm

马达

对F1喂料辊             1个2.5kWAC  0/120rpm

对F7出料辊             2个11.6kWAC  1275rpm

测压仪                  2个30000KN/每机架，矩型

轧机接轴                万向接轴（带花键）：F1-F7

F1-F4                   横断面外经  约720mm

F5-F7                   横断面外经  约580mm

工作辊接轴支架          GWB,Voith,Najico

F1入口喂料辊           1个锻钢（S25C-N）耐磨轴承

F7出料辊               2个空心合金铸钢  
[image: image69.wmf]f

300mm 耐磨轴承

（2）液压AGC缸

液压AGC缸装置在全部机架上。

液压上推缸安装在每个支承辊轴承座上部，缸上连接着位置传感器和控制用的Moog伺服阀。

液压缸是闭环控制系统

恒定位置控制（CPC）缸的行程由位置传动器检测和会合伺服阀参考位置控制。

（3）工作辊移动装置

上下工作辊由液压缸单独移动，移动的位置由位置传感器检测。移动缸安装在轧机操作侧。

（4）轧机入口/出口导卫和活套挑

a） 7套轧机入口侧导卫

型式         电动型带有液压换辊推出杆机构

开口度       最小  750mm，最大1800mm

b） 7套轧机出口侧导卫

型式          液压操作型，带有换辊推出机构

c） 6套活套挑（F1-F6机架出口侧）

型式          达直接驱动，低惯性活套挑

马达          90kWAC  50rpm

（5）轧辊冷却剂系统

由入口和出口带喷嘴的工作辊冷却剂集管和喷嘴阀组成。（支承辊不提供冷却剂）

压力      F1-F7机架1.2Mpa在集管上

总流量    约100000lit/min

（6）中间冷却系统

由F1-F6机架出口侧带钢冷却剂集管组成。（支承辊不提供冷却剂）

压力      1.2Mpa在集管上

（7）7套轧辊换辊设备

a） 7套工作辊更换装置

这套装置由7套马达传动牵引车，侧移车和移动平台组成。

型式                     牵引车和侧移型

牵引车                   装有发动机的牵引车带有齿条和齿轮可将工作辊直接送入和拉出。

侧移车                   液压操作

速度                     25mm/s  前进

70mm/s 返回

行程                     1650mm

b） 7套支承辊更换装置

采用液压缸将工作辊更换和上下支承辊同步移动的平台输送至轧机操作侧。

型式                     液压操作滑道型

移动行程约               6450mm

8）输出辊道

（1）输出辊道

输出辊导接受从F7机架来的带钢，并将带钢喂入地下卷取机，而输出辊道上运送的带钢经层流带钢冷却喷嘴集管喷水将带钢温度降到卷取所需温度，辊道辊子是空心型，通过橡皮型联轴器单独传动。

型式                    单马达传动

辊子尺寸                
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300mm
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1800mm  

辊子数                  207

辊道长                  约 83030mm

（2）带钢层流冷却

a）上部带钢冷却喷嘴

为了能将废卷移出，所有的上集管可由液压缸翻转。

U型（钢管）喷嘴装在集管上。

高架水流集管每组6个

b）下部带钢冷却喷嘴

固定集管支承在辊道架上 

可更换喷嘴（扁喷嘴） 

1组12个集管

c）侧喷

侧吹喷嘴装在每组集管的后面和1#组集管的前面用来从带钢清除大量的冷却水。

12套弯管型喷嘴集管

水耗量 约（m3/min）

上部                下部

        带钢冷却           83                 55

侧喷               4

9）地下卷取设备（液压AJC型）

地下卷取机由入口侧导卫、夹送辊装置、地下卷取机本体、卸卷小车和辅助设备组成。

卷筒轴为缩楔型双胀缩型，助卷辊采用电子传感器，传感器指令的液压缸位置控制的自动控制系统，该系统将清除带钢尾段从最小厚度到最大厚度阶梯段产生的压痕。夹送辊装置由上辊、下辊、夹送辊机架、万向接轴和夹送辊装置的马达底座组成。液压缸单独装在工作侧和传动侧，辊缝和恒定的压力是采用Moog伺服阀电-液控制得以精确。卷取机底座为焊接结构件。

10）地下卷取入口侧导卫（液压型）

（1）1#地下卷取机前侧导卫

型式                    液压缸驱动侧导卫

                                      液压缸控制动态缝隙

开口度                  750mm~1800mm

导板长                  尾随段约6m

                                      平行段约6m

打开速度                20mm/s 每侧调整

                                    100mm/s每侧短行程

垂直辊                 4个辊（空转）

                                     液压缸伸缩

（2）2#地下卷取机前侧导卫

型式                   液压缸驱动侧导卫

                                     伺服阀控制动态缝隙

开口度                 750mm~1800mm

导板长                 平行段 约4m

打开速度               20mm/s 每侧调整

                                     100mm/s每侧短行程

垂直辊                 4个辊（空转）

（3）地下卷取机夹送辊机架 （1#和2#）

型式                   机架型

上夹送辊               
[image: image72.wmf]f

920mm
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1780mm

（表面焊接硬化）  

下夹送辊               
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520mm
[image: image75.wmf]´

1780mm

（表面焊接硬化）

压辊                   
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300mm
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1780mm

（表面焊接硬化）

辊子圆周速度            0/1200m/min

夹送辊开口度           最大300mm

上夹送辊缸             2个带位置传感器的液压缸

压辊                   液压缸操作

（4）地下卷取机（1#和2#）

型式                    固定型

双胀缩楔型卷筒

液压3助卷辊卷取机

AJC系统

助卷辊                 
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300mm
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1780mm

最大卷取速度             1050m/min

带卷外径                 2250mm

卷筒                     四棱锥形

胀缩时无轴向移动

卷筒传动                 双螺旋齿轮轴和齿轮

全封闭齿轮箱

卷筒马达            1个AC800kW  300/900rpm

助卷辊装置               回转型

助卷辊马达        3个AC2.7/65kW 575/1005rpm

（5）运输辊道（1#和2#）

1#运输辊道装在1#地下卷取机上，将向2#地下卷取机输送带钢。

2#运输辊道装在2#地下卷取机上，将输送薄板至中厚板堆垛机。带有转换活门的2#运输辊道上还装有废钢收集箱。

a）1#运输辊道

型式                     单独马达传动

辊子尺寸                 
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300mm
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1800mm 

辊子数                   12

辊道速度                 1200m/min

马达                     12个AC5.8kW  1275rpm

b）2#运输辊道

型式                     马达集体传动

辊子尺寸                 
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300mm
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1800mm 

辊子数                   12

长度                     约11000mm

辊速                     60m/min

马达                     2个AC22kW  65rpm

c） 废料收集箱

废料收集箱               装配钢结构

                                   装2#地下卷取机上

（6）卸卷辊道（1#和2#）

卸卷车托梁上支承带卷以便将带卷从地下卷取机上拉出送往带卷站。

型式                      液压升降和移动型

托辊                      2个
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300mm
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1700mm

              缸                        升降1个液压缸

移动1个液压缸

制动器                    1个液压缸

（7）带卷打捆机

型式                    卧式水平型

自动带卷打捆机

数量                    2套

                                      1#和2#

捆带                    1.0
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32mm带涂蜡的冷轧带钢

打捆带卷                摆动带卷1000kg/每卷

（8）带卷称重

型式                    固定型侧压仪

数量                    2套

称重能力                30000kg

最小刻度                5kg

精度                    +-10kg

11）带卷运送设备
存放在卸卷车上的带卷，经移动车传送，步进运输机接受，被传送到带卷库。
带卷运送设备由下列部分组成：1套带卷运输机，2套带卷打印装置，1套带卷打捆机，1套带卷检查台。
（1）带卷运输机

该装置由一套移动车和1套步进梁型运输机组成。

放在移动车上的带卷由卸卷车直接送到步进梁运输机，步进梁是从移动车接收带卷。

带卷移动车

型式                  带由固定卷座的马达操作移动车

数量                  1套

运输速度              250mm/s

进梁运输机

型式                   步进梁运输机

                                 液压缸提升和移动

最多存卷数              6

带卷间距                约3000mm

（2）带卷打印装置

数量                    2套

位置                    在带卷运输机的固定位置

字母数                  10个字母
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1行

带卷规格                厚1.2~19mm

宽800~1600mm

卷重30000kg

带卷外经最大 2250mm

（3）带卷检查台

该装置靠近带卷运输机以便检查带钢表面。

检查台辊道               28个辊子，5台马达传动


[image: image88.wmf]f


165mm
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1800mm

约20m长

（4）带卷打捆机

型式                      卧式水平型

自动带卷打捆机

数量                      1套

              位置                     步进梁运输机的一个卷位

捆带                     1.0
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32mm带涂蜡的冷轧带钢

打捆带卷                摆动带卷1000kg/每卷

12）其他设备

（1）运辊车

用来运输立辊轧机轧辊装配，粗轧机工作辊和支承辊装配的运辊车。运辊车是马达传动，自动推进型。

型式                     马达传动运辊车

                                       自动推进型

运辊车尺寸               约长7000mm
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宽4500mm

载荷                     80000kg

                                1套支承辊装配

2套粗轧工作辊装配

运输行程                 约10m

（2）轴承座拆卸机

a）工作辊轴承座拆卸机

该装置用于在磨辊间从轧机上移出和装上工作辊轴承座。

数量                对轴承座拆卸车有28个辊子支承架

型式                马达传动型自动推杆

移动                电动马达

行程约42m

速度约15m/min

横移                 液压缸

（移出和连接）         行程2m

提升                  液压缸

b）支承辊轴承座拆卸机

该装置用于在磨辊间从轧机上将支承辊轴承座移出和连接 。

数量                   1对轴承座拆卸车带有一个辊座

提升                   液压缸

托辊                   2个托辊，由液压马达转动

c）轴承座翻转台

轴承座翻转台用液压缸使工作辊和支承辊轴承座翻转。

型式                    液压缸操作

能翻转轴承座数量        1

翻转速度                约3度/秒

翻转角度               最大90度

轴承座固定             手动捆轧

d）轴承清洗机

该设备用于从工作辊轴承座或其他部件中清除干油、稀油和污泥。

冲洗液体              热水

冲洗槽尺寸           
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2000mm
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1200mm高

e）中板堆垛机

位于地下卷取机下流，对板厚16至32mm的中板将通过2#运输辊道上废钢收集箱出的转换活门将其送至堆垛机。

型式                    下降型带道辊的导板

导辊为马达集体传动

板尺寸

                                      厚1.2~19mm

宽800~1600mm

长6~13m

堆垛高度                总高度 最大250mm

堆垛重                  30000kg

堆垛车                  马达操作

                                运送行程约5m

f）T型拆卸机

该设备位于粗轧机出口侧，用于在现场拆卸中板和坯料，将板放在支座上，用人工切割，拆卸机是带有升降动作的运输车。

型式                  提升和运输型

板的尺寸

           厚32~80mm中间坯

250mm 板坯

宽800~1600mm

长40m

载荷重                  60000kg

13）辅助系统

（1）  除鳞系统

水的类别            除鳞用直接冷却水

系统压力              20Mpa泵的出口

                             17.6Mpa喷嘴处

泵                    多级离心泵

吸入口滤网            60网眼

蓄能器                气液瓶型

压缩机                往复型

喷射阀                垂直装配型滑阀

                             气动操作

                              气动电磁阀、润滑器、过滤器和速度调节阀

旁通喷嘴              多级喷嘴

                              不锈钢喷嘴

除鳞泵                  3台

                               2台操作，1台备用，每台排量在20Mpa时6000l/min，入口温度为33。C

马达3500kW-1500rpm

除鳞泵过滤器           1台15m3/min  能力

蓄能器                 1个10000l   能力

              工作压力               23Mpa

空压机                 2台30Nm3/h，空气冷却型压缩机

出口压力               20Mpa

（2） 稀油润滑系统 

系统油清洁度           12级

系统压力                700kpa 

油箱                    带有外部加强筋的矩形

泵                      底座型齿轮和螺杆泵  

过滤器                  双筒型过滤器

100个网眼不锈钢元件

a）粗轧机稀油润滑系统

该系统用于粗轧机压下、接轴支承和立辊传动机座 。

润滑油                  特高压润滑油

油箱                    1个13000l

泵                      2台齿轮泵排量530l/min，

压力为700Kpa

                                 马达18.5kW—6级

过滤器                  双筒型过滤器

b） 精轧机稀油润滑系统

该系统用于切头剪传动装置、精轧传动装置、齿轮座 。

润滑油                  特高压润滑油

油箱                    1个28000l

泵                      2台齿轮泵排量1100l/min

在700Mpa时

                                 马达37kW—6级

过滤器                  1台双筒型过滤器

c）卷取机稀油润滑系统

该系统用于卷筒传动装置和夹送辊装置。

润滑油                  特高压润滑油

油箱                    1个2000l

泵                      2台齿轮泵排量100l/min

在700Kpa时

                                马达3.7kW—6级

过滤器                 1台双筒型过滤器

（3）油膜轴承润滑系统

系统油清洁度           12级

系统压力               700kpa 

油箱                   带有外部加强筋的矩形

泵                     底座型齿轮和螺杆泵  

                                    吸入口上限位开关带有切断阀

过滤器                双筒型过滤器

100个网眼不锈钢元件

离心过滤器            圆盘型自动离心过滤器

a）粗轧机Morgoil（润滑系统）

该系统用于粗轧机Morgoil轴承。

润滑油                  标准矿物油

油箱                    2个6000l

泵                      2台齿轮泵排量170l/min

在700kpa时

                                 马达5.5kW—6级

过滤器                  1台双筒型过滤器

压力罐                  1个400l，低碳钢结构，带有安全阀，液位计组件带有保护层和放泄阀

轧机网式过滤器         1套

离心过滤器             1台移动式

b）精轧机Morgoil（润滑系统）

该系统用于精轧机Morgoil轴承。

润滑油                  标准矿物油

油箱                    2个75000l

泵                      3台齿轮泵排量1050l/min

压力700kpa时

                                 马达37kW—6级

过滤器                  1台

压力罐                  1个400l，低碳钢结构，带有安全阀，液位计组件带有保护层和放泄阀

轧机网式过滤器          7套

离心过滤器             1套固定型

                                     能力    2000l/h

（4）液压系统

液压流体              矿物油基液压油

                                8级，用于伺服液压系统

                                12级，用于普通液压系统

高压泵                底座安装型轴向柱塞泵获叶片泵

                                安全阀用于高压油卸载

过滤器                带有可视和电子污染显示的压力过滤器、循环过滤器

蓄能器                蓄能器是单独安装在滑台上的蓄能器机座上              
a）粗轧精轧伺服液压系统

本系统用于下列液压缸：立辊轧机自动宽度控制缸，粗轧机自动厚度控制缸，F1~F7自动厚度控制缸，F1~F7工作辊弯辊缸，粗轧入口和出口、带卷箱入口、切头剪入口侧导卫缸。
工作压力               25Mpa

主油箱                 1个14000l

主油泵装置             7台，6台工作，1台备用，容积可变，轴向活塞泵，每台排量290l/min，压力25Mpa

循环泵装置              2台齿轮泵，排量每台700l/min，压力700Mpa

                      马达                   18.5kW

蓄能器站               1套皮襄型蓄能器

b）粗轧机精轧机辅助液压系统

本系统用于下列设备：板坯称重，外罩，立辊轧机轧辊平衡，粗轧精轧工作辊支承辊换辊装置，精轧机工作辊移动系统，带卷箱，切头剪。
工作压力            14Mpa 轧辊平衡和辅助线

21Mpa换辊装置、工作辊移动、辅助线

油箱                 1套 14000l

主泵                 7台轴向活塞泵， 6台工作，1台备用，每台排量290l/min，压力21Mpa  

马达      132kW

蓄能器                1套 
[image: image94.wmf]f

400
[image: image95.wmf]´

4500mm行程，重锤型蓄能器（平衡重量由用户提供）

1套皮襄型蓄能器

循环泵装置              2台齿轮泵，排量700l/min，压力700Mpa

马达     18.5kW

c）地下卷取机伺服液压系统

本系统用于1#、2#卷取助卷辊缸，液压侧导卫、液压夹送辊。

工作压力              25Mpa 

主油箱                1套 14000l

主油泵                3套， 2套工作，1套备用，可变容积轴向活塞泵，排量290l/min，工作压力25Mpa  

马达150kW6级

循环泵                 1台齿轮泵，排量400l/min，压力800kpa

马达11kW-6级

蓄能器                1套皮襄型蓄能器

d）地下卷取辅助液压系统

本系统用于带卷运输系统，卷筒胀缩缸，带卷检查台。

工作压力                 13.7Mpa 

油箱                     1套 6000l

主油泵                   3台叶片泵， 2台工作，1台备用，排量380l/min，工作压力13.7Mpa  

马达110kW6级

蓄能器               1套皮襄型蓄能器

循环泵                1台齿轮泵，排量600l/min，压力800kpa

马达15kW-6级

操作伐台              电磁操作滑阀

e）磨辊间辅助液压系统

本系统用于轴承冲洗液压缸，磨辊间轴承座拆卸。

工作压力              13.7Mpa 

油箱                  1套 6000l

主油泵                3台叶片泵， 2台工作，1台备用，排量380l/min，工作压力13.7Mpa  

马达110kWk6级

蓄能器                1套皮襄型蓄能器

循环泵                1台齿轮泵，排量600l/min，压力800kpa

马达15kW-6级

f）带卷运输机辅助液压系统

本系统用于带卷运输机，液压缸。
工作压力               13.7Mpa 

油箱                   1套 3000l

主油泵                 2台叶片泵，2台工作，1台备用，排量380l/min，工作压力13.7Mpa  

马达110kW 6级

蓄能器                1套皮襄型蓄能器

循环泵                    1台齿轮泵，排量600l/min，压力800kpa

马达15kW-6级

（5）轧制油系统

a）立辊轧机轧制油供给系统

泵                 2台电动螺杆泵

                             Q=50-700cm3/min

                             Pmax.=10bar

马达               2台3相电流马达，调频

                             P=0.55kW

流量计              2台齿型流量计测量轧制油

范围10~2000 cm3/min

2个回转型流量指示器测量水流

范围3~60 cm3/min

泵                  1台电动螺杆泵

Q=40l/min

P=10bar

P=3kW

n=1500rpm

油库                2m3（不锈钢）

b）粗轧机轧制油系统

泵                   2台电动螺杆泵

                               Q=50-700cm3/min

                               Pmax.=10bar

马达                 2台3相电流马达，调频

                               P=0.55kW

流量计                2台齿型流量计测量轧制油

范围10~2000 cm3/min

泵                    1台电动螺杆泵

Q=40l/min

P=10bar

P=3kW

n=1500rpm

油库                  2m3（不锈钢）

c） 精轧机轧制油供给系统

泵                 2台电动螺杆泵

                             Q=50-700cm3/min

                             Pmax.=10bar

马达               2台3相电流马达，调频

                             P=0.55kW

流量计              2台齿型流量计测量轧制油

范围10~2000 cm3/min

2个回转型流量指示器测量水流

范围3~60 cm3/min

泵                 1台电动螺杆泵

Q=40l/min

P=10bar

P=3kW

n=1500rpm

油箱               2m3（不锈钢）

[image: image108.emf]带钢宽度 厚度(mm) 钢卷重量 板坯产量 实际生产能力(t/h) 瓶颈生产能力年需生产时间

(mm) 粗轧入口 中间坯 精轧出口 (t) (t/a) (%) 加热炉 粗轧机 精轧机 (t/h) (h)

200 25 2.5 18.1 16660 2.0 190 290 389 190 87.7

200 28 2.8 18.1 24990 3.0 190 292 394 190 131.5

200 28 3.0 18.1 12495 1.5 190 292 414 190 65.8

200 30 4.0 18.1 12495 1.5 190 296 469 190 65.8

200 26 2.0 20.0 145775 17.5 190 343 426 190 767.2

200 28 2.8 20.0 218663 26.3 190 346 490 190 1150.9

200 28 3.0 20.0 123909 14.9 190 346 513 190 652.2

200 30 4.0 20.0 123909 14.9 190 350 578 190 652.2

200 28 3.0 20.0 24990 3.0 190 374 588 190 131.5

200 28 4.0 20.0 8330 1.0 190 374 657 190 43.8

200 30 6.0 20.0 16660 2.0 190 377 717 190 87.7

200 30 10.0 20.0 16660 2.0 190 377 859 190 87.7

200 26 2.5 20.0 20825 2.5 190 343 423 190 109.6

200 28 3.0 20.0 31238 3.8 190 346 464 190 164.4

200 30 4.0 20.0 17701 2.1 190 350 498 190 93.2

200 30 6.0 20.0 17701 2.1 190 350 594 190 93.2

合计 833000 100.0 4384.2

1250

铁素体和

马氏体

钢种

奥氏体

950

1250

1550




轧机轧制油供给系统

（6）集中干油系统

总数量                   22套

（7）气动系统

该系统用于地下卷取机气动缸。

管线压力                  500kpa

操作阀架                 电磁阀4通直接操作。

2.6.2 热轧调质线(平整机组)
2.6.2.1 装备水平

1）轧机采用液压压下。
2）工作辊具有正、负弯辊控制。
3）轧机延伸率闭环自动控。
4）工作辊可快速更换。

5）开卷机配有自动对中功能。
2.6.2.2主要技术参数

1）机组年处理量：612000t
2）钢种：不锈钢
抗拉强度：(100 kg/mm2

3）带钢规格
      带钢厚度：2.0～6.5mm

      带钢宽度：800～1600mm

      钢卷内径：φ762mm

      钢卷外径：φ950～φ2100mm

      钢卷重量：max.30t

4）机组速度：max.600m/min
   穿带速度：30m/min
5）延伸率：max.4％

6）最大轧制压力：18000kN
7）张力

开卷张力 200kN（max.）

卷取张力125kN（max.）
2.6.2.3生产能力计算
见表2-9。
2.6.2.4主要设备组成及技术参数
1）入口带卷运输设备

该处包括步进梁运输机、带卷小车和存放鞍座

（1）步进梁运输机

技术参数

存放卷数:
7 个


运输能力:
130,000Kg

提升装置:
5个差动液压缸



( 280/200 x 250 mm


移动装置:
1个差动液压缸



( 140/100 x 2,500 mm
（2）带卷车接收带卷准备站上的带卷并将其运至开卷机


技术参数


型式:
带卷车低于地平面 (柱向导向结构)


带卷载荷:
辊道含传动辊


装载能力:
30,000 kg  


移动坑盖板承载能力:
约 250 kg/m2

检修坑盖板承载能力:
约 10000kg/m2


带卷尺寸:
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 2100 mm 



最大带宽 1600 mm



最小带宽800 mm

辊道传动:
电动马达+辊轮

轨迹检测:
回转发射机 

升降装置:
双向差动液压缸, 通过比例阀驱动; 通过位置测量系统检测


辊道速度:
100 – 150 mm/s


提升速度:
50 – 100 mm/s

（3）存放鞍座


带卷鞍座位于开卷机的操作侧并固定在地面上。

每个鞍座都带有用来检测带卷的传感器。

技术参数


存储带卷数:
5个带卷,鞍座衬里

 型式: 尼龙



卷准备站和卷对中系统


卷鞍座衬里硬度:
约90 肖氏硬度


卷鞍座衬里厚度:
约  40 mm


卷鞍座衬里尺寸:
约285 x 1,700 x 40 mm


卷外径:
900 – 2,100 mm


卷宽:
800 – 1,600 mm


槽宽:
200 mm


卷重:
30,000 kg

2）带卷准备站

带卷准备站准备带卷用于轧制。

装置包括:

            传动辊驱动装置:        液压马达“OMR 315”行星齿轮箱


                      比例阀控制

辊径:
约200 mm 

辊面:
覆盖PU，90 肖氏硬度

切头剪用于切头切尾
3）带卷对中系统

（1）用于将带卷准确的存放在安座的中心线上和测量开卷机鞍座上的带卷的外径、高度和位置。

测量用超声波元件。
（2）开卷机处带卷对中位置控制 (CPC)

将开卷机上对中的带卷送入轧机。

技术参数


传动光栅


调节器:
A.C. 步进马达


用荧光灯及光发射器和AC光接收器
1个 荧光灯



2 个光接收器（发射器）


行程:
± 150 mm


控制:
伺服阀

4）开卷机

用于在轧制操作时带卷的开卷和卷取。开卷机设计成上开卷、下卷取的结构形式。                 
技术参数


标准卷筒直径:
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762 mm


卷筒膨胀范围:
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732 – 762 – 767 mm 



(带过膨胀范围!)


卷筒长度:
1,800 mm


卷外径:
2,100 mm 


带钢张力:
对卷径
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2,100 mm


300-30 kN 转速0-250 rpm



200-20 kN 转速0-380rpm 



125 -12 kN转速0-600 pm


驱动马达:
1 个A. C. 马达, 1,300 kW,



转速 0 – 500 /1,375 rpm


联轴器:
球面齿型联轴器耦合, 


膨胀缸:
膨胀液压缸


缓冲辊:
Ø 300 x 800 mm


驱动马达:
1 个A.C马达, 2.2 kW; 



转速 20rpm


移动:
1 个液压缸



Ø 125/70 x 420 mm
5）轧机入口设备


轧机入口设备位于轧机机架右边，其组成有下部托架、下铰接 、导板台、转向辊。

（1）入口台上部包括上托架，夹送辊支架和速度测量器等。

（2）底部铰链导板

技术参数


摆动台:
1 个差动液压缸



( 80/56 – 800 mm

伸缩台:
1个液压马达 KM 63


缓冲辊:
Ø 300 x 800 mm


驱动马达:
AC 马达, 2.2 kW, 转速 20 rpm

（3）下升降辊


技术参数


外径:
450 mm


辊身长度:
1,800 mm


覆盖层材质:
专用橡胶


覆盖层硬度:
95 肖氏硬度


马达:
5.5 kW; 转速0-450/1,500 rpm



1 A.C. 马达


保护盖移动:
液压操作



1 个差动液压缸



( 63/45 x 550 mm

（4）上夹送辊和转向辊


技术参数


夹送辊外径:
450 mm


辊身长度:
约 1,800 mm


覆盖层:
PU 


马达:
5.5 kW; 转速 0-450/1,500 rpm


垂直压下:
1个差分液压钢 



( 100/70 x 410 mm

（5）喂料用压平机

                    压平机的辊子配有“预弯曲位置”RH


技术参数:


外径:
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180 mm


辊身长度:
1,800 mm

(6)侧导卫


技术参数


导辊:
( 125 x 150 mm长

压下:
1个差分液压缸



  63/45 x 415 mm, 集成位置传感系统,Temposonics III RHM



（7）带有除尘系统的带钢清洁刷装置
技术参数


上带钢清洁刷


刷:                    ( 260 (170) x 1,800 mm 齐边长度



材质:夹面毛状丝

传动:
A.C.鼠笼式马达, 7.5 kW,



转速1,500 rpm


压下刷:
A.C.鼠笼式马达, 1.5 kW,

转速1,500 rpm，带制动器和螺丝千斤顶齿轮机构


止推力辊:
( 250 – 240 x 1,800 mm, PU覆盖物


压下止推辊:
2 个差分液压缸, 



( 50/28 x 30 mm


下部带卷清洁刷


刷：
( 260 (170) x 1,800 mm 齐边长度



材质:夹面毛状丝

驱动器:
A.C. 鼠笼式马达, 7.5 kW,



转速1,500 rpm

压下刷:
A.C. 鼠笼式马达, 1.5 kW,

转速1,500 rpm，带制动器和螺丝千斤顶齿轮机构

止推力辊:
( 250 – 240 x 1,800 mm, PU覆盖物


压下止推辊:
2 个差分液压缸,



( 50/28 x 190 mm

（8）除尘系统
功能:

除尘系统的清洁装置为了清洁带卷
含尘空气的清理

过滤袋的清洗

组成：

· 在进气口、压力口带有补偿器的径向风机，低噪声设计
· 1个吸气管
· 1套干式过滤器
· 1套连接管 
· 1套废气管

技术参数


排尘能力:
6,000 m3/小时


压力差:
43 毫bar


径向风机马达:
22 kW, 转速1,500 rpm


过滤后灰尘含量:
10 mg/m3
（9）为湿平整机用的1个带排气系统的入口上、下工作辊喷溅系统

工作辊喷溅系统的组成：

· 液压式可调喷嘴集管，一个在入口带卷的上部，一个在下部
· 单个喷嘴空气调节的调节器

· 机构小口径节流阀
· 液位开关
· 2套阀台
· 压力容器

· 压力容积的自动过滤器

· 入口排尘系统
· 出口带钢吹扫系统

技术参数


压力容器允许的压力:
6 bar


喷洒宽度:
800 – 1,600 mm


5个区域喷洒宽度的分解:
800 mm, 1,000 mm, 1,200 mm,



1,400 mm, 1,600 mm


每组喷嘴个数:
14 件


排尘能力:
.... m3/h


压力差:
....mbar


风机马达:    
   .... kW, 转速1,500rpm

6） 4辊轧机机架

平整机的结构为： 4辊轧机机架、轧机的最佳尺寸应考虑、轧机模数、轧制条件和高的道次压下量 

轧机机架由以下主要部分组成：轧机牌坊，地脚板，牌坊间横梁，收集盘。
除了牌坊外，轧机机架还包括:

· 装在弯辊块上的用来平衡上支承辊和弯曲工作辊的液压缸
· 机架上的斜楔调节系统用来补偿轧辊磨削后的轧制线高度

· 液压驱动的操作侧轴承座夹紧

· 压下系统位于轧机机架横梁的上部

· 液压驱动的万向接轴支承架与轧机窗口的定位
· 齿轮传动和传递轧机马达动力，2个万向接轴驱动工作辊
· 专用安全联轴器，位于齿轮轴和马达之间
· 2个万向接轴，干油润滑
· 2个除尘罩

机架材质:
         球墨铸件 (GGG 40)

（1）液压压下系统


   功能：补偿单个轧机之间和轧机装配前后的位置差

主要组成：

2个高压力液压缸

伺服阀

压力传感器

位置传感器
技术参数


压下缸:
液压长行程缸

轧制力:
18,000 kN

工作压力:
约 230 bar

短时允许的工作压力

最大仪表控制范围:
280 bar

安全阀切断压力:
315 bar

压下速度:
约  3 mm/s 有载



约8 mm/s 无载

位置传感系统:
位置传感器 LC 181

位置精度:
( 1  (m

响应时间:
< 50 ms


扰动范围:
3 mm (机械的)

压下控制:
伺服阀 Moog D 765,



直接装在缸上
（2）轧制线调整

    楔斜式轧制线调整装置位于机架下部，磨辊后可以调节下辊提升，由缸调整到恒定位置。

技术参数


斜楔调整缸:
1 个差动液压缸



( 140/100 x 1,600 mm

位置检测器

在弯辊块:
1套线性位置传感器TWK



固定在块上

斜楔斜度:
约 5° – 7°


垂直行程:
约190 mm

位置精度:
+ 0.5 mm
（3）工作辊弯曲系统

由机架上的4个缸块(Mae West blocks)内的油缸使工作辊弯曲，弯辊力传递到工作辊弯辊轴承座。提供正负弯辊缸。

技术参数

弯辊缸:
4 个专门液压缸 



( 160/100 mm 

液压压力:
约. 200 bar 

弯辊力:
最大正弯约1,600 kN (总计) (800 kN 每个辊)


最大负弯约 980 kN (总计) (490 kN/ 每个辊)

上辊装置扰动:
压下缸

（4）轧辊装配

轧辊装置主要包括:


●      2个工作辊 

· 2个工作辊轴承座，4列耐磨轴承，推力轴承

· 2个支承辊
· 支承辊轴承，4列耐磨轴承、带槽滚珠轴承

技术参数


支承辊:
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1,350 (1,250)mm 
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1,750 mm



油气润滑

支承辊表面硬度:
50 + 2 HRC / 70 + 3 Shore C

工作辊:
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540 (490) mm 
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1,750 mm 



油气润滑


工作辊表面硬度:
63 + 2 HRC / 94 + 3 Shore C

（5） 锁紧系统

用来承受工作辊和支承辊的轴向载荷，装在机架前面左右两侧，液压油缸操作。

技术参数


工作辊轴承移动压爪:
2个差动式液压缸 



( 63/36 x 50 mm

支承辊轴承移动压爪:
4个差动式液压缸  (每个)



( 40/28 x 70 mm

（6） 传动接轴支架


用于支承万向接轴，固定在轧机的传动侧


技术参数

缸:
4个差动式液压缸


( 64/32 x 340 mm

（7）工作辊快速更换装置

位于轧机的操作侧，有存放2套工作辊位置的侧移平台

侧移速度约 75 mm/s.

工作辊的进入和推出为A.C. 马达，通过斜齿轮和马达进行传动

设备主要组成：

· 电动换辊小车
· 横移框架
· 工作辊存放架
· 由A.C. 马达斜齿轮链 传动的插入推出辊 

· 液压块装置确保小车停在换辊位置

技术参数


轧辊移入推出:
A.C.马达, P = 3 kW


锁紧缸:
2个差动式液压缸


( 50/35 x 60 mm


轧辊小车侧移:
1 套斜齿轮传动马达



P = 1.5 kW, 转速 11 rpm

（8）支承辊换辊装置


该设备组成如下：
 -  轧机前面下部的轨道

 -  轧机操作侧的推出油缸

-  C型托架

换辊程序：

a）下支承辊先进入托辊位置
b）推出下支承辊

c） 放入C型托架
d）下支承辊卸载荷，在C型托架上将2套支承辊一起推出

e）然后支承辊将由吊车运到磨辊间

（9）带有排雾系统的轧辊清理装置

用于清除轧辊表面的各种污染和涂料

组成:


4套气动可调清理装置
· 马达可调的喂入装置
· 清理梁的除尘系统
技术参数


横梁宽度:
约. 1,650 mm

摆动行程:
约. 50 mm

上部压下清理装置:
1个气压缸RA 8100



250 mm 行程

底部压下清理装置:
1个气压缸RA 8100



250 mm 行程

清理梁的摆动:
2 个差动液压缸



( 50/36 x 100 mm

摆动频率:
约. 8次/分

驱动:
2个带行星轮的磁电枢马达

P = 440 W, M = 2 Nm

抽气能力:
7,200 m3/h

排气装置压力:
150 mbar


径向风机马达:
约 45 kW, 转速 1,500rpm
（10）轧机机架传动和齿轮传动装置

组成如下:


齿轮传动装置传递力矩和调节速度:

-
全封闭齿轮箱

-
喷嘴集管

-
齿轮装置零部件
· 1套准双曲面齿轮联轴器

· 
2套万向接轴

技术参数


所需轧机传动:
1 A. C. 马达, 2 x 1.300 kW 


(工作辊传动)
转速 0-500/1,300 rpm


轧制速度:
转速 0-300/600 rpm


联轴器:
圆弧齿联轴器


万向接轴：
万向接轴
7）轧机出口设备
        （1）轧机出口侧台架


   用于安装送料和穿带设备并将带卷送入卷取机，轧机台架安装在共用地板上。


（2）钢带测厚仪

位于轧机台架上，在穿带式脱尾时测厚仪移出

测量范围:
见电气说明


精度:
见电气说明

防护 盖的缸:
1 个液压缸



( 40/28 x 820 mm

（3）切头剪

液压移动定尺剪切机


主要组成：
带刀梁和固定件的剪机，C型机架
带压下的刀梁
带有叉架、止推杆、摆动杆和螺栓的剪切缸
可调导块和导轨
出口侧运输台
C型液压可调夹紧装置

带导轨的液压可调移动设备

技术参数


剪切机缸:
1个差分液压缸

( 160/100 x 190 mm


刀刃间隙:
约0.2 mm


轧制线标高 – 上刀刃:
约270 mm


轧制线标高– 下刀刃:
约10 mm


剪切能力: 
1.0 – 6.5 mm



张力600 N/mm2

夹紧缸:
1个差分液压缸



( 50/36 x 400 mm


移动缸:
1 个差分液压缸



( 80/56 x 2,500 mm

（4）侧导卫

液压可调轧制侧导卫用于穿带时对中，轧机正常工作时侧导

卫将打开。



技术参数


导辊:
( 125 x 150 mm长, 硬化处理

压下:
1个差分液压缸


63/45 x 415 mm,带有位置传感元件Temposonics III RHM
（5）升降辊

该辊装在耐磨轴承内，用干油润滑

技术参数


辊子外径:
450 mm


辊身长:
1,800 mm


覆盖层材料:
专用橡胶


覆盖层硬度:
95 shore


马达:
P = 5.5 kW转速0-450/1,500rpm，1 A.C.马达


防护盖的移动:
液压操作



1个差分液压缸


( 63/45 x 550 mm

（6）带破碎辊的夹送辊


夹送辊横梁铰接在轧机台架上，液压操作升降

夹送辊是由变频 A. C. 齿轮马达来传动

破碎辊装在夹送辊横梁上，在耐磨轴承内旋转。它与夹送辊一起由液压缸升降

夹送辊移动在3个位置:


- 工作位置


- 返回位置


- 维修位置，移至转向辊

技术参数

夹送辊外径:
300 mm

辊身长度:
1,400 mm

传动辊:
A. C. G带调频器的齿轮马达



P = 2.2 kW, 转速24.0 rpm 

破碎辊外径:
200 x 1,400 mm


夹送辊/破碎辊传动:
2个差分液压缸


( 100/56 x 275 mm

（7）带有捕捉杆的下铰接导板台


该设备装在轧机台架的张力卷取机端，用来穿带时将带头引入卷筒的箝口内


技术参数


摆动台:
1个差分液压缸


( 80/56 x 620 mm,



带有位置测量器和驱动比例阀控制

8）张力卷取机 

张力卷取机用于轧制时卷取和开卷，并提供和控制所需的带材张力。其组成如下：
· 全封闭齿轮箱
· 齿轮减速机、螺旋型硬齿面齿轮 
· 弧齿联轴器
· 梭锥型卷筒
· 液压式外支承轴承
· 液压推板

· 准确对钳口装置

· 卷筒收缩自动压力控制
· 卷筒手动干油润滑

技术参数


标准卷筒直径：
762 mm


卷取机膨胀范围：
732 – 762 mm dia. 


卷筒长：
1,800 mm


卷筒外径：
2,100 mm max.


带钢张力：          对卷筒外径最大为 2,100 mm 时.



300 – 30 kN
v = 0 – 250 m/min



200 – 20 kN
v = 0 – 380 m/min



125 – 12 kN
v = 0 – 600 m/min


需要的驱动力：
1 台交流电机, P = 1,300 kW,



n = 0 – 500 /1,375 rpm


联轴器：
圆弧形齿式联轴器， 
类型LBLkT或者同类产品, 
带刹车盘或者刹车夹(TWIFLEX)


膨胀缸：            带夹紧缸和旋转供油

9）出口运输设备

(1) 卷取机的带卷运输车

运输带卷到张力卷取机的带卷运输车，其组成：
· 液压操作的升降台架
· 带轮子的焊接小车
· 行走轨道
· 通道坑可移动板
· 液压升降装置含拖链
· 电动行走装置，通过齿条－齿轮传动

技术参数


类型：
地下带卷运输车 


带卷载荷：
台架和传动辊


承载能力：
最大30,000 kg 

通道坑道载荷：
大约 250 kg/m2

检修区盖板载荷:
大约 10 t/m2


带卷高度和宽度尺寸：
最大直径2100mm



最大宽度1,600 mm



最小宽度 800 mm

行走传动部分：
电磁马达和链条

轨迹探测：
旋转发射机

升降单元：
压力转换差动液压缸


运行速度：
100 – 150 mm/s


提升速度：
50 – 100 mm/s


(2) 出口带卷存放鞍座（带称重）

位于卷取机操作侧的地面上，每一个鞍座都由一个带卷传感器。带卷称重装置位于鞍座的第一卷位。


技术参数


存储能力：
8

带卷刹车垫硬度：
大约 90 Shore A


带卷刹车垫厚度：
大约 40 mm


带卷刹车垫的尺寸：
大约 285 x 1,700 x 40 mm


带卷外径：
900 – 2,100 mm


带卷宽度：
800 – 1,600 mm


缝槽宽度：
200 mm


带卷最大重量：
30,000 kg


称重装置


带卷数(8 位),


重量kg (6 位)


称重类型:
测压元件


带卷称重的能力:
500 to 30,000 kg


最大重量：
2,500 kg


显示刻度:
10 kg


称重公差:
( 15 kg


(3) 出口侧半自动打捆机


半自动打捆机器安装在存放鞍座上，基本组成 ：

· 固定机架

- C-型皮带滑槽系统 

- 连接件
· 捆带送料机

-  50 kg卷捆带分配器
- 可移动的配重工具

- 气动张紧和密封工具
- 附件包括：

-高架平衡装置

- 软管

-联轴器

- 压力调节器




技术参数

制造商：
Signode 或同类产品（气动）


带宽：
32 mm


带厚：
0.9 mm


缝槽宽度：
250 mm （2号鞍座）


打捆机总高：
大约 3,000 mm


空气压力：

0.4 – 0.6 MPa

10）辅助系统

(1) 液压系统


a) 低压泵站

提供标准液压油介质。组成：
· 不锈钢油箱
· 3个轴向活塞泵（其中一台备用）

· 压力过滤器

· 油/水冷却器

· 循环用齿轮泵
· 循环用双作用过滤器

· 回油过滤器
· 油温测试和控制系统
· 监视和显示仪表
· 内部管道

· 内连电缆

· 油箱加热元件

技术参数


液压油：
ISO VG 46/44 cSt at 40 °C, 



28,8 cSt at 50 °C 


油箱容量：
大约2,000 升


油量
大约1,800 升


回油路上过滤网网孔：
10 微米


泵数量：
3 台 （一台备用） 


泵排量：
2 x 130 l/min


工作压力：
140 bar

马达驱动装置：
每台P = 37kW,n = 1,500 rpm

压力线路上的滤油器：
10 微米

循环泵:

泵流量：
大约 130 l/min at 10 bar

马达驱动装置
4 kW, n = 1,500 rpm

循环线路上的滤油器：
5微米, 双过滤

冷却系统：
油/水，盘形设计

冷却水流量
大约70 l/min

热交换功率：
大约16 kW at 25 K


加热功率：
4 kW

油液等级：
NAS 1638: class 6

b) 高压系统

向压下系统、弯辊系统和卷取机卷筒元件等提供高压油。


这部分包括：

· 不锈钢油箱
· 3个轴向柱塞泵，包括一个备用泵

· 油/水冷却器
· 循环用泵
· 循环用双作用过滤器
· 回油过滤器
· 油温测试和控制系统
· 油箱加热元件
· 监视和显示仪表
· 内部管道
· 内连缆线
· 以下部分，安装在轧机机座的弯辊系统旁： 

· 主油路上的两个压力过滤器
· 补偿峰值损失的累积器
· 安全压力溢流阀

技术参数


建议润滑：
ISO VG 46


粘度：
44cSt at40°C,28.8cStat 50°C



6.6 cSt at 100 °C


密度：
0.880 kg/l


闪点：
222 °C


凝固点：
- 27 °C


油箱容量：
大约2,000升

油液量：
大约 1,800升

回油路上过滤器：
10 微米，单作用


泵数量：
3 台 （一台备用）


泵排量：
2 x 100 l/min at 280 bar



2 x 175 l/min at 160 bar


工作压力：
280 bar

马达驱动装置：
每一台马P = 55 kW, n = 
1,500 rpm

进油路上过滤器：
5 微米, 单作用, 2 台.

循环泵：
泵排量：
approx. 130 l/min at 10 bar

马达驱动装置：
4 kW, n = 1,500 rpm

循环油路上过滤器：
5微米， 双作用

冷却系统：
油/水
冷却水流量：
大约 40 l/min

热交换功率：
大约8 kW at 25 K

加热功率：
3.0 kW

油液清洁度：
NAS 1638: class 6 


 
NAS 1638: class 3（有较好的

过滤器时）

(2) 集中齿轮润滑系统


供油齿轮箱有：
· 左侧可逆卷取机
· 右侧可逆卷取机
· 轧机机座
组成：

· 不锈钢油箱，带有油尺

· 齿轮泵
· 过滤器 

· 油/水冷却器
· 温度测量和控制元件

· 流量监视器
· 阀、配件和管道
· 内部电缆
· 最小压力监视器

技术参数


齿轮润滑剂类型：
EP oil ISO VG 220



210cSt at 40°C;115cSt at 50°C


泵排量：
1 x 200 l/min, 6 bar


泵数量:
1 台系统泵和 1 备用泵


马达功率：
每台马达P＝5.5kW,n=1,500 rpm


油箱容量：         大约 2,000 升


油液量：           大约1,500 升


过滤器：           60微米


过滤器类型：
单作用


热交换器功率：
大约20 kW at 25 K


冷却剂系统：
油/水


冷却水流量：
最大65 l/min


回流过滤器：
1 个


流体加热器功率：
大约6 kW


油箱加热器的功率：
大约4 kW


(3) 气动控制系统

气动系统包括：过滤器、润滑器、压力调节器和气压阀等。

技术参数


工作点压力.:
0.4 Mpa - 0.6 Mpa



最大0.7 Mpa (峰值)


残留水含量：
12mg/m3 (标准工况)


不纯度：
0.02 mm


过滤器：
0.02 mm


(4) 干油润滑系统

多用途的油脂  DIN 51 325
2台共用底座的干油手动泵和油枪等。
用户点：

· 张力卷取机心轴
· 轧辊驱动的一般轴
· 线形导卫
· 主要马达的传动轴和连轴器
(5) 地下油库通风系统

包括：

· 进口侧1台离心式鼓风机、排水喷嘴、叶片和动态平衡装置 

· 附件包括：进口侧螺钉和密封件 

1 pc  PVC化合物

1 pc 调整件
出口侧：
1 pc PVC化合物 
基础：
1 pc 底座（槽型）
1 套橡胶金属件

· 1个消防栓
· 1个废气排管
· 1 个废气通道
技术参数

排气量：
8.000 m3/h

马达功率：
7.5 kW

马达转速 rpm：
1,500 min-1
压力：
600 – 800 pa

噪音等级
88 dB(A) 
安全挡板的数量：
1 pc
2.7 车间平面布置和起重运输设备

2.7.1 车间平面布置

平面布置采用和连铸尽量接近的布置，尽量利用冶金余热以达到节能的目的，对于不能直接热装的坯料，则采用落地后冷装。

不锈钢成品库的钢卷可以通过地下运输车将热轧后的钢卷直接运送到冷轧厂，减少中间仓库面积，达到节省投资的目的，同时减少了钢卷周转的中间环节。
主厂房由热轧第一车间到热轧第7车间共7跨组成，整个厂房呈L形布置。热轧第一车间为机修间和物料仓库，第二车间为辊子维修间，第三车间布置热轧轧延线（热连轧机组），第四车间布置轧机主电机和电气室，第六车间布置热轧调质机（平整机组）和罩式退火炉，第五、第七车间为成品库。各跨厂房参数见表2-10，平面布置详见车间工艺平面布置图。

表2-10      车间各跨厂房主要参数

	序号
	跨间名称
	柱列编号
	跨度(m)
	长度(m)
	轨面标高(m)

	1
	热轧第一车间
	A－B
	36
	366
	12.5

	2
	热轧第二车间
	B－C
	30
	366
	12.5

	3
	热轧第三车间
	C－D
	30
	366
	15

	4
	热轧第四车间
	D－E
	24
	294
	12

	5
	热轧第五车间
	1/22－1/25
	36
	282
	12

	6
	热轧第六车间
	1/25—29
	36
	186
	12

	7
	热轧第七车间
	29－30
	36
	186
	12


表2-9                                 热轧调质线（平整机组）产量计算表
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2.7.2 板坯库、成品库面积计算

热轧厂内没有不锈钢的原料坯库，板坯存放在连铸车间，不锈钢坯通过运输辊道直接送入加热炉。热轧厂内仓库面积计算见表2-11。

表2-11                 仓库面积计算


[image: image106.emf]仓库名称 堆放方式 实际仓库面积 有效仓库面积 单位负荷 存放量 年处理量 日处理量 存放天数

(m2) (m2) (t/m2) (t) (t) (t) (天)

调质前库 卧放两层

1008 907 7.0 6350 612000 2040 3.1

不锈钢卷成品库－1 卧放一层

3600 2860 4.0 11440 350000 1167 9.8

不锈钢卷成品库－2 卧放一层

4752 3890 4.0 15560 450000 1500 10.4


2.7.3 起重运输设备

2.7.3.1 起重设备

主厂房内的各跨，为了板坯、钢卷、辅助材料以及废料的运输和设备的维修、轧辊的更换等，配置了桥式起重机17台。

    起重机主要性能见表2-12。

2.7.3.2 地面运输车辆

100t电动平板车4台，分别用于三车间到二车间、五车间到三车间、六车间到五车间的辊子和钢卷的过跨运输。台面尺寸2500mm×6000mm。

 表2-12                                     起重机主要性能表

	序号

	跨间名称
	柱列编号
	数
	厂房尺寸(m)
	Lk(m)
	起重量(t)
	起升高度(m)
	速度(m/min)
	工作
制度
	是否遥控
	室温
(max.(C)

	
	
	
	量
	跨度
	轨面标高
	
	主钩
	副钩
	主钩
	副钩
	主钩
	副钩
	大车
	小车
	
	
	

	1
	热轧第一车间
	A－B
	2
	36
	12.5
	33.5
	35+35
	-
	10.5
	-
	16
	-
	120
	40
	A7
	否
	55

	
	
	
	1
	36
	12.5
	33.5
	50
	-
	10.5
	-
	6
	-
	80
	40
	A5
	是
	40

	
	
	
	1
	36
	12.5
	33.5
	20
	-
	10.5
	-
	6
	-
	80
	40
	A5
	是
	40

	2
	热轧第二车间
	B－C
	2
	30
	12.5
	27.5
	100
	20
	10.5
	10.5/-5.5
	6
	12
	80
	40
	A5
	是
	40

	3
	热轧第三车间
	C－D
	1
	30
	15
	27.5
	100
	20
	13.5/-7.5
	13.5/-7.5
	6
	12
	80
	40
	A5
	是
	65

	
	
	
	1
	30
	15
	27.5
	100
	32
	13.5/-7.5
	13.5/-7.5
	6
	12
	80
	40
	A5
	是
	65

	
	
	
	1
	30
	15
	27.5
	45
	10
	13.5/-7.5
	13.5/-7.5
	10
	12
	80
	40
	A5
	是
	65

	4
	热轧第四车间
	D－E
	1
	24
	12
	21.5
	100
	20
	10.5/-6.5
	10.5/-6.5
	6
	12
	80
	40
	A5
	是
	40

	5
	热轧第五车间
	1/22－1/25
	2
	36
	12
	33.5
	35
	-
	10.5/-6.5
	-
	10
	-
	100
	40
	A7
	是
	55

	6
	热轧第六车间
	1/25—29
	2
	36
	12
	33.5
	45
	10
	10.5
	10.5/-6.5
	10
	12
	100
	40
	A7
	是
	55

	7
	热轧第七车间
	29－30
	2
	36
	12
	33.5
	35
	-
	10.5
	-
	10
	-
	100
	40
	A7
	是
	55

	
	
	
	1
	36
	12
	33.5
	35
	-
	10.5
	-
	10
	-
	100
	40
	A7
	是
	55


2.8 车间主要技术经济指标

见表2-13。
表2-13            主要技术经济指标

	序号
	指标名称
	单位
	数 值

	1
	年产热轧卷
	t
	800000
其中：奥氏体700000

铁素体和马氏体100000

	2
	年需连铸板坯
	t
	833000

	3
	轧机年工作小时
	h
	6500

	4
	工艺机械设备总重
	t
	15613

	5
	操作更换件
	t
	2140

	6
	起重运输设备重
	t
	1540

	7
	电气设备总容量
	kW
	99500

	
	其中：主传动
	kW
	88000

	8
	车间主厂房面积
	m2
	65736

	9
	工厂总投资
	万元
	288149

	10
	每吨产品消耗
	
	

	
	连铸板坯
	t
	1.04

	
	液化石油气
	GJ
	1.1

	
	电力
	kw.h
	75

	
	氢气
	Nm3
	3.2（400系）

	
	氮气
	Nm3
	3(400系)

	
	耐火材料
	kg
	0.5（400系列2.0）

	
	循环水
	m3
	50

	
	新水
	m3
	2.5

	
	轧辊
	kg
	1.0

	
	压缩空气
	Nm3
	3

	
	液压、润滑油
	kg
	0.2

	
	捆带
	kg
	0.15

	11
	车间劳动定员
	人
	424


2.9 附轧制程序表

轧制程序表-1 SUS430  1250×4.0mm
轧制程序表-2 SUS430  1250×3.0mm

轧制程序表-3 SUS430  1250×2.5mm

轧制程序表-4 SUS430  1250×6.0mm

轧制程序表-5 SUS304  1250×4.0mm


轧制程序表-6 SUS304  1250×3.0mm


轧制程序表-7 SUS304  1250×2.8mm


轧制程序表-8 SUS304  1250×2.0mm


轧制程序表-9 SUS304  1550×10.0mm


轧制程序表-10 SUS304  1550×6.0mm


轧制程序表-11 SUS304  1550×4.0mm


轧制程序表-12 SUS304  1550×3.0mm

轧制程序表-13 SUS304  950×4.0mm


轧制程序表-14 SUS304  950×3.0mm


轧制程序表-15 SUS304  950×2.8mm

轧制程序表-16 SUS304  950×2.5mm
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		>0.8~1.2		28000		4		70000		10		70000		10		42000		6		210000		30

		>1.2~1.8		7000		1		7000		1		14000		2		14000		2		42000		6

		>1.8~2.3		0		0		7000		1		14000		2		7000		1		28000		4				0.810

		合计		126000		18		245000		35		224000		32		105000		15		700000		100		700000		1142

		平均规格：0.81×1142mm





产品规格

				产品规格分配

		宽 度				700~950				>950~1150				>1150~1350				合 计

		厚 度		代表规格		950		%		1250		%		1550		%		t		%

		2.0~3.0		2.5		42840		7		97920		16		214200		35		354960		58		58

		>3.0~6.5		4.75		42840		7		85680		14		128520		21		257040		42		42

		合 计		合 计		85680		14		183600		30		342720		56		612000		100		612000





平整产量

		平整机组产量计算

		钢种		带钢厚度(mm)		带钢宽度(mm)		平 整    速 度(m/min)		钢 卷   重 量 (t)				带钢长度(m)						时  间（s)						辅 助时 间(s)		每卷钢的总时间 (s)		理论小时生产能力(t/h)		机组速度系数		实际小时生产能力(t/h)		年平      整量    (t)		年工作  小  时    (h)

														正常速度轧制		加减速穿带时轧制		总长度		正常速度轧制		加减速穿带时轧制		总轧制  时间

		不锈钢		2.50		950		600		18.1				838.4		129.8		968.2		83.8		79.0		162.8		300		462.8		140.4		0.75		105.3		42840		406.9

				2.50		1250		600		23.8				838.4		129.8		968.2		83.8		79.0		162.8		300		462.8		184.7		0.75		138.5		97920		706.8

				2.50		1550		600		29.5				838.4		129.8		968.2		83.8		79.0		162.8		300		462.8		229.1		0.75		171.8		214200		1246.8

				4.75		950		300		18.1				454.8		54.8		509.6		91.0		69.0		160.0		300		460.0		141.3		0.75		106.0		42840		404.3

				4.75		1250		300		23.8				454.8		54.8		509.6		91.0		69.0		160.0		300		460.0		185.9		0.75		139.4		85680		614.6

				4.75		1550		300		29.5				454.8		54.8		509.6		91.0		69.0		160.0		300		460.0		230.5		0.75		172.9		128520		743.4

		合计																																		612000		4122.8

		机组最大速度＝				600		m/min

		平均单位卷重＝				19		kg/m

		穿带长度＝				30		m

		穿带甩尾速度＝				30		m/min

		机组加减速度＝				60		m/min/s
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				钢种		带钢宽度		厚度(mm)						钢卷重量		板坯产量				实际生产能力(t/h)						瓶颈生产能力		年需生产时间

		钢种				(mm)		粗轧入口		中间坯		精轧出口		(t)		(t/a)		(%)		加热炉		粗轧机		精轧机		(t/h)		(h)

		不锈钢		奥氏体		950		200		25		2.5		18.1		16660		2.0		486		290		389		290		57.4

								200		28		2.8		18.1		24990		3.0		486		292		394		292		85.6

								200		28		3.0		18.1		12495		1.5		486		292		414		292		42.8

								200		30		4.0		18.1		12495		1.5		486		296		469		296		42.2

						1250		200		26		2.0		20.0		145775		17.5		407		343		426		343		425.0

								200		28		2.8		20.0		218663		26.3		407		346		490		346		632.0

								200		28		3.0		20.0		123909		14.9		407		346		513		346		358.1

								200		30		4.0		20.0		123909		14.9		407		350		578		350		354.0

						1550		200		28		3.0		20.0		24990		3.0		328		374		588		328		76.2

								200		28		4.0		20.0		8330		1.0		328		374		657		328		25.4

								200		30		6.0		20.0		16660		2.0		328		377		717		328		50.8

								200		30		10.0		20.0		16660		2.0		328		377		859		328		50.8

				铁素体和马氏体		1250		200		26		2.5		20.0		20825		2.5		407		343		423		343		60.7

								200		28		3.0		20.0		31238		3.8		407		346		464		346		90.3

								200		30		4.0		20.0		17701		2.1		407		350		498		350		50.6

								200		30		6.0		20.0		17701		2.1		407		350		594		350		50.6		2452.5

		合计		合计												833000		100.0										2452.5

								2453		0.6		4384.2105263158		0.4		3225.4842105263
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				钢种		带钢宽度		厚度(mm)						钢卷重量		板坯产量				实际生产能力(t/h)						瓶颈生产能力		年需生产时间

		钢种				(mm)		粗轧入口		中间坯		精轧出口		(t)		(t/a)		(%)		加热炉		粗轧机		精轧机		(t/h)		(h)

		不锈钢		奥氏体		950		200		25		2.5		18.1		16660		2.0		190		290		389		190		87.7

								200		28		2.8		18.1		24990		3.0		190		292		394		190		131.5

								200		28		3.0		18.1		12495		1.5		190		292		414		190		65.8

								200		30		4.0		18.1		12495		1.5		190		296		469		190		65.8

						1250		200		26		2.0		20.0		145775		17.5		190		343		426		190		767.2

								200		28		2.8		20.0		218663		26.3		190		346		490		190		1150.9

								200		28		3.0		20.0		123909		14.9		190		346		513		190		652.2

								200		30		4.0		20.0		123909		14.9		190		350		578		190		652.2

						1550		200		28		3.0		20.0		24990		3.0		190		374		588		190		131.5

								200		28		4.0		20.0		8330		1.0		190		374		657		190		43.8

								200		30		6.0		20.0		16660		2.0		190		377		717		190		87.7

								200		30		10.0		20.0		16660		2.0		190		377		859		190		87.7

				铁素体和马氏体		1250		200		26		2.5		20.0		20825		2.5		190		343		423		190		109.6

								200		28		3.0		20.0		31238		3.8		190		346		464		190		164.4

								200		30		4.0		20.0		17701		2.1		190		350		498		190		93.2

								200		30		6.0		20.0		17701		2.1		190		350		594		190		93.2		4384.2

		合计		合计												833000		100.0										4384.2

								2453		0.6		4384.2105263158		0.4		3225.4842105263
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