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Introduction of 2250 Skin Pass Mill for Hot Strip of Shougang
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文章简要介绍了京唐钢铁公司热轧带钢2250平整分机组概况、机组特点、生产工艺、以及试生

产结果，该机组的建成投产，对提高热轧高强度薄规格带钢产品质量具有重要意义。

首钢京唐2250 mm热轧带钢

厂平整分卷机组于2010年5月试

生产成功。该机组最终生产规模

为100 X 104 t／a，机组采用先进的

实用技术及装备，对热轧后的碳

素钢及汽车结构用钢等钢卷进行

平整，以利于提高板材表面质量

和板形，改善板材的机械性能，

入口

也可以作为钢卷分切线使用。

原料与成品

钢种主要包括碳素结构钢、

优质碳素结构钢、汽车结构用钢、

锅炉及压力容器用钢、造船板、

管线钢、焊接气瓶用钢、桥梁用钢、

高耐候性结构钢及高强度钢等。

开卷机中心线 平整机中心线

输机；入口l号步进梁运输机将

钢卷送往钢卷旋转台，钢卷旋转

台将钢卷旋转1800，使钢卷带

头方向满足平整分卷机组开卷方

向的要求；之后，人口2号步进

梁运输机在钢卷旋转台上接取钢

卷，并将钢卷送往地辊站；钢卷

输送到地辊站，需要剪切不规则

卷取机中心线

田切头处理装置

圈l平整机组生产工艺流程简图
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对中防止穿带跑偏；带钢头部进入卷取机钳口后，

平整机辊缝压下到设定值，低速卷曲两圈后升速；

卷完的卷由卸载小车运至出口步进梁，进行后续的

打包、称重、喷号；最后由天车将其调回成品钢卷

库里，等待发货。主要设备技术参数见表1～表3。

装备水平及特点

1)速度高，产量高，产品适应范围广。

该机组最高运行速度可达600 m／min，机组能力

100万t／a，产品厚度1．2。12．7 mnl，宽度830～2130

mill，是目前国内热轧平整分卷线能力最高的机组。

开卷机和卷取机均设有两种减速比。分别适应不同规

格的产品。当生产薄规格产品时，采用小速比、高速

度、小张力；当生产厚规格产品时，采用大速比、低

速度、大张力；这样既可以满足薄规格带钢生产时高

裹1开卷机设备技术参数

参数 技术指标

卷筒胀缩范围／rain

卷筒移动行程／nun

传动用电机／kW

一挡机组最高速度／(m／rain)

二挡机组最高速度／(m／nan)

一挡开卷张力／kN

二挡开卷张力／kN

巾680~巾790

CPC对中调节。4-150

AC．1000

600

300

lO～100

2¨200

表2平整机设备技术参数

参数 技术指标

平整机型式：

平整带钢厚度／nun

工作辊尺寸／mm

支承辊尺寸／nun

轧制压力／kN

弯辊力／kN

延伸率

窜辊行程／nun

传动方式：

传动电机／kW

最大轧制速度／(m／nan)

四辊平整机，带弯辊及液压压下等系统

1．2-6．5

巾520ram／耷470ram X2300ram

击1200ram，由1100mm×2200mm

17000

4-700(单侧)

糊
300

传动下支承辊

AC．1600

600

裹3卷取机设备技术参数

参数 技术指标

卷筒胀缩范围／ram

传动用电机／kW

一挡机组最大速度，(m／min)

二挡机组最大速度／(m／rain)

一挡卷取张力／kN

二挡卷取张力／kN
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产量的要求，又可以满足厚规格带钢分卷时大张力的

要求，保证重卷后卷紧。

2)入El侧配备钢卷准备站，用于切除不规则带

钢头部，以提高机组效率；

3)机组配置自动宽、高对中装置，保证人口钢

卷小车准确地将钢卷送至机组中心线；

4)开卷机配置了自动对中系统(CPC)，以保

证成品带卷沿着机组中心线运行；卷取机配置了

EPC，以保证成品钢卷卷形质量；

5)平整机采用下支承辊传动及工作辊推入．推

出换辊方式，可缩短工作辊换辊时间；

6)平整机配置了液压压下、工作辊正／负弯辊

及上支承辊平衡系统；

四辊平整机轧辊直径较小，可以采用工作辊的

正负弯辊，具有较强板形控制能力，能有效纠正带钢

边浪和中间浪，适合于热轧带钢的平整。另外，京唐

热轧2250机组产品特点相匹配，薄规格带钢比例大，

带钢板形不良的几率很高，四辊平整机很适于这类产

品。平整机采用下支撑辊传动，可保证上下工作辊同

步运转，不会因上下辊径不同出现辊速差而造成带钢

表面挫伤，可有效消除浪形、塔形、层错、残留应力

等带钢缺陷。

7)机组采用全交流传动；

8)机组设置基础自动化控制系统，完成机组

设备的顺序控制、平整机位置控制、恒轧制力控制、

弯辊控制和机组张力控制、恒延伸率控制；

9)配置过程自动化系统，完成生产参数的预设

定、生产记录、轧辊管理等功能。

结束语

首钢京唐2250热轧带钢平整分卷机组是一条与

世界先进的首钢京唐热轧2250生产线相配套建设的

生产线，它的建成投产，对热轧带钢产品质量具有重

要意义。
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