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一、行业要求和生产工艺

螺纹钢的规格一般应包括标准的牌号（种类代号）、钢筋

的公称直径、公称重量（质量）、规定长度及上述指标的允差

值等各项。我国标准推荐公称直径为6、8、10、12、16、20、

25、32、40、50mm的螺纹钢系列。供货长度分定尺和倍尺二种。

我国出口螺纹钢定尺选择范围为6～ 12m，日本产螺纹钢定尺

选择范围为3.5 ～ 10m；国产内销螺纹钢若合同中无注明要求

时，通常定尺为9m、12m两个长度。

1、外观质量

外观质量主要包括表面质量和外形尺寸偏差允许值，其中

表面质量有关标准中对螺纹钢的表面质量作了规定，要求端头

应切得平直，表面不得有裂缝、结疤和折迭，不得存在使用上

有害的缺陷等；外形尺寸偏差允许值。螺纹钢的弯曲度及钢筋

几何形状的要求在有关标准中作了规定。如我国标准规定，直

条钢筋的弯曲度应不影响正常使用，总弯曲度不大于钢筋总长

度的0.4%。

2、工艺简述

本文所提出的冷轧钢筋生产线就是把光圆钢筋加工成螺纹

钢。螺纹钢与光圆钢筋的区别是表面带有纵肋和横肋，通常带

有二道纵肋和沿长度方向均匀分布的横肋。螺纹钢属于小型型

钢钢材，主要用于钢筋混凝土建筑构件的骨架。在使用中要求

有一定的机械强度、弯曲变形性能及工艺焊接性能。

生产线工艺及现场设备简图

●以普通二级钢为原料的光钢筋以盘条方式送到生产线除

鳞机前端；

●经过除鳞机除磷，去除原料表面氧化物等杂质，保证了

原料的洁净度；

●经过经过减径轧机轧制，形成扁钢；

●再经过导位装置位使原料扭转90°进入成型轧机轧制；

●轧机完成，钢晶结构得到外力强制作用，变的更紧密产

品强度得到极大增强；

●经8000HZ中频炉退火。此后钢晶结构的排列分布得以

稳定，产品延伸性能成倍提高，满足多种场合应用；

●输送到飞剪工位，进行定尺裁切；

●截断的钢筋送到翻钢机上，飞剪机将钢筋剪切完毕后，

由输送滚道将钢筋输送到翻钢机尾端，信号收集，传递到驱动

机构，翻钢拨爪动作将钢筋翻到传动丝杆上，由传动丝杆旋转

将钢筋对齐，钢筋到气动拨爪上，在上面停顿后，由下一根钢

筋输送过来给定信号，气动拨爪轴旋转钢筋垂直落下，感应开

关收到信号，步进电机驱动收料框移动，将每根钢筋非常顺畅

的摆在料框。

●根据客户的需求数量，经PLC准确计数。当收料框中数

量满足客户的要求时，步进电机收到信号驱动收料框自动向外

移动，然后将收好的料打包，吊装。打包吊装的同时另外一组

开始工作，整个生产线可不停机连续生产。

●输送、储藏和出货。

二、项目实施的困难

1、传统解决方案是三菱PLC为控制系统核心，飞剪机

采用汇川公司伺服系统，轧机驱动采用三菱F700系列变频器

（132 － 250KW），系统基本稳定，更换工控产品品牌，各方面

阻力很大；

2、LS产电的伺服系统为三相200V供电，没有400V级的

伺服产品；

3、LS产电产品进入国内较晚，市场认可度不高，在冷轧

行业内不知名；

4、飞剪伺服系统以前试用过数家其它的品牌，效果均不

理想，可以说是整个冷轧螺纹钢生产线最大的难点。

三、解决方案

经过与LS产电国内及韩国本部多位工程师反复沟通和交

流，对LS产电的产品性能和特点有了更深入的了解，坚定了产

品替代的信心。把可行性研究报告和敲定的整套技术方案申报

公司后，公司董事会最终同意了替代方案。

1、控制系统PLC方案

LS产电PLC系统优点：

●LS新方案模块化程度高，可扩展性强，用户备件成本降

低；

●使用预制电缆，可插拔端子设计，布线更整洁，接线更

方便；
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●指令更丰富，编程更灵活，节约开发时间；

●与原来系统相比功能更完善，自动化程度更高，完全满

足用户各种苛刻的要求。

2、飞剪送钢等伺服方案

从飞剪工艺控制来看，通过伺服控制需要解决干扰、机械

阻尼、回零，以及裁切准确控制等诸多方面问题。

●飞剪的上、下两个圆盘刀以机械硬性连接保证剪切的力

量和精度；

●每转一圈到切断位上、下刀可以把钢夹断；

●由于送钢速度可能实时受到干扰或机械阻尼，导致速度

小幅变化；

●但出钢的长度必须严格按照用户要求，不能发生长短不

一的现象；

●刀具每圈都要回零处理，而到达对刀点时，切线速度必

须与送钢速度一致；

●如果速度慢会阻碍“送钢”动作，导致钢筋顶弯，术语

称“堆钢”，生产会马上停下来；

●如果速度快会影响切断质量，对送钢有拉拽力，影响轧

辊寿命甚至直接损坏轧辊，且刀口横向受力，刀具寿命缩短；

●如果对刀过早，出钢长度变短；

●如果对刀过迟，出钢长度变长；（盘条按重量计价，直

条按长度或根数计价居多）

通过硬件和程序控制制定行之有效的干扰、机械阻尼、回

零，以及裁切准确控制飞剪解决方案

●把360度圆周分为从零点到切断位点（A），从切断位点

返回零点（B）2段

●每大段再细分成180个变加速点；

●A段逐点调节，使送钢速度与夹钢下刀速度配合，根据

送钢速自适应和微调；

●B段逐点调节，使返回零点速度稳定且不过冲；

●利用LS － VS型伺服精确的电子凸轮功能，做加速和减

速度控制，完美地实现工艺要求

●裁切速度0－ 180米/分钟，截钢长度用户可在触摸屏上

灵活设定。

3、轧机变频驱动方案

原变频器采用三菱A700系列，现改为LS-IS7系列产品，

该型号变频器功能强大，性能稳定，液晶操作面板能同时显示

3组参数编号、参数值及参数含义（一般变频器只能显示编号

和参数值）。收到客户方现场维护人员的极大认可。

4、低压电器产品替代

整个替代方案中还使用了LS产电的低压电器，包括空气开

关、塑壳断路器、接触器、热继电器等产品。

由于整个电气柜基本统一成了LS一个品牌，整个控制柜看

起来非常整齐和整洁，显得很上档次，使用效果也很好，售后

服务工作相对也变的很简单（只有LS一家公司）。

5、使用效果和意义

●整套系统虽然个别电气元件价格较高，但整体电气采购

费用下降20%左右，为公司节省了采购费用。

●系统程序设计变的相应简单，设计时间缩短约30%，设

计周期变的更短，合同响应时间更快；

●现场安装调试时间减少25%，为公司节省了差旅费用，

客户投产时间提前；

●后期售后服务更简单，客户维修维护更方便；

●设备运行稳定，故障率低，维护费用少，收回设备投资

成本，客户相当满意，陆续在追加订单。

●LS产电的产品在技术定位上针对的是日系和欧美系，价

格上要低20～ 40%。通过我公司的试用和大规模使用，为兄弟

单位及国内同行替代日系和欧美系产品积累了可供借鉴的经验。
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