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设计与改鼍

切分轧制技术在水钢小型
连轧机的应用

夏朝开，孙建梅．郅鹤生

(水城钢铁公司第二轧铜厂，贵州水城553028)

摘要：介绍了水城钢铁公司小型连轧机引进首钢总公司切分轧制技术的应用情况．在应用过程中．水钢针对本厂的1．

艺特点，解决了在生产中应用切分轧翩技术存在的一系列问题．琅得r很好的经侪技益。
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Splitting rolling technology used in small section continuous mill of Shuicheng

Iron and Steel Company

XIA Cbao-km-SUN Jm mei．ZHI He sheng

(Shuiebang Imn＆st牲l Co．．shuicheng 553028．Chins)

Abstract：The apphcat船n sItuatI∞of spbni。呕rolling technd露】y imported from Sho∞teel in Shuicheng lmn and Steel Co—ln
tzoduced·Ac∞rding 10 the techrd【】gy charactPnmIcs of Shuicheng lmn and Steel Co．．the蝴rials problems(】f the splitting rolhng

were—lved．∞tI№ktter economical benefits was obtained
Key words：bar：continuous rolling mill；splitting rolling；application

l前言

目前切分轧制技术已广泛用于生产小规格带

肋钢筋。水城钢铁公司为了均衡各种规格产品的

机时产量，实现节能降耗，降低成本，决定采用

切分轧制技术。这样，012～016nnn带肋钢筋可

比单线轧制时提高生产率50％(实际超过100％)，

缩短纯轧时间，降低燃耗5％～6％、电耗20％以

上。而且。采用切分轧制只需修改孔型、导卫装置

和导槽即可，短期内即能收回投资。

1998年水钢从首钢引进r双线切分技术。

经过1年多的消化、吸收、创新。小规格钢筋产

量比单线轧制时提高2倍以上．如016、

@18mm钢筋的单线日产量分别由900、1600t提

高至2300、2500t，成材率达97％以上。

2主要设备概况

水钢小型连轧机足从原西德引进的二手设

备，f-1990年投产，设计能力40万t／a，原料

为120mm×120mm×12m连铸坯．主要产品为

垂12～q柚-Omm带肋钢筋和圆钢，成品最高线速

度为14m／s。

主要设备有：

(1)1座3段连续式侧进侧出的全步进梁式

加热炉，加热能力104t／h。

(2)轧机18架，全连续式布R。其中．①

粗轧机组9架，为dD550mm×3、q)470mm×2、

0440mm×2、西400mm×2。其中q)470mm×2、

@440mm×2为1台直流电机拖动2架轧机，其

余为单台直流电机拖动。所有轧机均可横向移动

换槽。②中轧机组5架，为中350mm×4、

0380mm×1，呈平一平一立一平一平布置，各

架轧机均由单台直流电机拖动。③精轧机组4

架，为西340mm×4，呈立一平一立一平交替布
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置，均由单台直流电机拖动。立式轧机为下传动

方式，不能平一立转换。

(3)2个88m×120m的步进斜齿式冷床。

(4)粗轧机组后1 8飞剪为启停式飞剪，最

大剪切断面为60mm×60mm；精轧机组后7#、

8 8飞剪为启停式倍尺飞剪，最高剪切速度为

18m／s，最大剪切断面为中4．0mm。

(5)电控设备全部改为全数字直流调速系

统；在4架精轧机组间有3个水平活套。

3切分轧制的孔型系统与导卫装置

切分轧制对孔型设计、导卫装置、导槽尺寸

及轧机调整均要求严格。尤其是对立一平布置的

轧机，因切分后两线轧件由水平轧机进入立式轧

机，再由立式轧机进入水平轧机，轧件在空间走

曲线，很容易发生故障。一般切分轧制事故多发

生在后几架轧机。另外，切分轧制易出现两线切

不均而造成废品的问题。因此，采用切分轧制技

术必须有稳定、可靠、易调整的孔型系统和导卫

装置，以及机架间引导导槽。另外，轧机调整、

操作技术应按技术规范进行。

3．1切分轧制的孔型系统

切分孔型系统主要由成品孔前5架次孔型构

成，包括方形孔(或弧边方形孔)、哑铃形孔、

切分孔、椭圆孔、成品孔。

方形孔的设计关系到哑铃形轧件的稳定性．

也影响切分后2根圆形轧件尺寸的均匀性。采用

弧边方形孔，主要是便于轧件在哑铃形轧制过程

中自行找正，提高轧制的稳定性．使孤边方孔型

尺寸控制规整，可达到取得良好切分的条件。

哑铃形孔将弧边方轧件预切形成哑铃形，在

切分孔中的轧制使哑铃形轧件中间收缩部分进一

步加深，使其对称的两股形心形成外移分开的趋

势。

切分孔中2根轧件间的连接带厚度一般为

0．5--0．9ram，轧件间形成的夹角为60’。当轧

件经过80。楔形轮缘的切分轮时，在横向劈力的

作用下，将连接带“撕开”形成独立的2根轧

件。

连接带过厚会使切分轮负荷增加，易出现故

障。为保证切分轧制顺利进行，在轧制中应随时

注意连接带的变化情况，采取相应措施进行调

整。

方形孔前孔一般采用菱形孔，以保证获得形

状规则的弧边方。菱形孔前可用方孔或圆孔，以

圆孔为佳。图1、表1示出中16、中18mm带肋钢

筋切分孔型系统及主要尺寸。

K 5 I(4 K} K二 K。

围1母16、口i8mm钢筋切分孔型系统图

表I 016、018mm带肋锕筋切分孔型系统

孔型厦K,J- Kl K2 K3 K4 K5 K6 K7

』!-里 盟I!曼l 盟2』垒2 旦吐望j 旦《璺± 旦≥』望』 旦女』墨§ 旦!』旦!
圣16ram钢就 15【，1．5．2 24 8／12．5 19．8／'44．6 25．0／37 8 40 0／42．0 36．0[46 0 42 0／46 0

中18mm钢筋 17．2／17 3 14．0／30．0 23 0／52 5 29．0／45 0 51 0／50 0 43．1／55．0 50．0／53．0

3．2切分导卫和导槽装置

为保证切分轧制顺利进行，轧机入口处安装

预入口导卫和辊式入口导卫装置；轧机出口端安

装扭转导卫和切分导卫，根据孔型设计要求组合

使用。

(1)预入口导卫装置安装在K3、l(4轧机入

口导卫前端，用来保证轧件在哑铃形孔和切分孔

中预切分和切分的均匀性，稳定轧制。其结构形

式是在长600mm左右的管体上，以水平、垂直

的形式交替布置3对导辊，轧件通过导管时受到

3对导辊的控制。可用螺丝对各对导辊的开口度

进行调节，以适应扭转中的轧件尺寸和空间角

度。

(2)辊式入口导卫装置用来控制轧件正确进
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入变形区，稳定轧制。导辊间的距离可通过螺丝

单独或对称调整。对称调整可缩短调整时间，但

其结构复杂，加工、制造难度较大。导辊外形根

据所扶持轧件的形状进行设计，可用平辊或槽形

辊。安装时导卫装置需严格对正孔型，导辊开口

度与来料宽度应一致．可通过样棒进行调整。

(3)扭转导卫装咒由扭转管、导辊和导卫盒

组成，轧件通过扭转管导入2个导辊之问，按工

艺要求调整导辊开f]度，使轧件绕形心翻转．以

正确进入下一架轧机的导卫中。

(4)切分导卫装置足切分轧制中最关键的工

艺装最，其设汁、安装、调整对切分轧制能否顺

利进行起决定性作用。

切分轮以组合机架的形式。安装在切分卫板后

面，用顶部压板压住。切分轮机架更换很方便。

切分轮的材质和轴承冷却、润滑效果直接影

响切分轮的使用寿命，进而影响轧机作业率和生

产率。在生产中，轴承损坏是影响切分轮正常使

用的主要原因，因此应使用优质轴承，以提高切

分轮的使用寿命。

双孔切分卫板用来避免轧件}Jj切分孔后缠

辊，并将哑铃形轧件导入切分辊，可使轧件正确

切开。

由r切分导卫装置是一种由较多部件组合的

密闭式结构，不仅要求各部尺寸加工精度高，而

且各部位的冷却也很重要。在生产中要有充足的

冷却水，水温应低；对水质的纯清度要求也较

高，以免水管堵塞，影响冷却。

(5)立交导槽

对于平一立交替布置的轧机，切分后的轧件

由平到立再到平，要保证轧件在机架间正常运

行．机架间导槽起着非常重要的作用。K3～K2

机架间导槽由导槽、分线器、活套装置组成，

上、下导槽中心线与垂直和水平方向互成一定夹

角。分线器采用分体合页连接，并可调整。在立

交导槽中间装有侧式活套装置，活套的调节、放

套、控套、收套等工艺过程与单线相同。采用双

线扫描，实现双线控制来稳定成品尺寸的精度，

K：～K。间导槽原理基本与之相同。

4针对生产中存在问题采取的措施

虽然这套切分轧制技术在首钢已经多年实践

证明是可靠的，但由于水钢小型轧机在工艺、装

备上有其自身特点，因而在生产中仍存在不少问

题。为此．采取了相应措施。

4．1采用6辊预人口装置以保证轧制稳定

由于中、精轧机组距离过大，弧边方轧件进

入哑铃形孔困难，因此易产生堆钢事故。在首钢

时，弧边方形孔与哑铃形孔在相邻轧机．其间距

为4m左右，可用扭转导卫正确控制轧件的扭转

角度，使弧边方轧件水平进入哑铃形孔。而水钢

连轧机的弧边方形孔至哑铃形孔闻距长达44m，

用扭转导卫控制轧件扭转角度困难，即使能调整

好角度，由于各种因素的影响，轧件在扭转导卫

中微小的角度变化．均会导致轧件到达哑铃形孔

入口处的轧件角度发生很大变化，使扭转角有大

的变化且不稳定。为此，在哑铃形孔入口处安装

了6辊预入口装置，较好地解决r这一难题。其

结构示意图见图2。

圈2 6辊预人口装置示意围

6对导辊的开口度可分别调整．开口度大

小根据弧边方形孔对角线尺寸来调整，顺轧制线

方向逐渐变小。一般第l对辊开口度比弧边方形

jL对角线小2～3mm，最后一对辊开口度大于弧

边方形孔边长2～3ram，以保证轧件顺利通过。

在弧边方轧件立起时，第1对辊町使轧件自动翻

倒，然后依次被其余各对导辊控制顺利进入哑铃

形孔。

在安装时，要注意6对辊的中心线与轧制线

水平一致，以免对轧件产生阻力。生产中，要经

常检查各对导辊的开口度及导辊是否转动灵活，

发现异常，及时处理。该装置投入使用后彻底消

除了此处的卡钢事故，保证厂生产的顺利进行。

4．2适当减小槽口宽度避免成品尾部尺寸偏大

生产初期．轧材尾部尺寸有6～9m长纵肋

尺寸超出标准上限，调整粗、中轧机组转速未能

解决同题。经调查分析．主要原因足成品按负偏

差轧制，对K2、K3轧件尺寸要求较小。而精轧

K，切分孔槽IZl宽度尺寸过大，轧件在切分孔中

未充满。适当减小槽口宽度后，问题得到解决。

4．3为使轧机与剪机能力适应启用2个冷床

采用切分轧制后机时产量提高，因而对冷剪

剪切能力要求也高。但在生产中，为保证钢材剪
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冷轧带钢的电解碱洗工艺及设备

王业科

(重庆钢铁设计研究院轧钢室，重庆400013)

摘要：比较系统地论述了冷轧带钢电解碱洗的机理、设备结构型式、生产工艺以及各种因素对电懈碱洗

效果的影响。
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Electrolytic alkaline cleaning processing and its equipment of cold rolled strip

(Chongqiag lmn＆stee【Designing lnstztute．Chongqing 400013．China

Abstract：The mechanism．dluipment∞nfiguration and processing of electrolytic alkaline cleaninR for cold rolled strip"rr sys

tenncatly discu_ssed㈣well the influenw hct⋯n the Pff∞l of cl—ing．
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切后断口平整，不产生弯头，在现有冷剪能力下

只能单层剪切；一H钢材重叠剪切，则断口质量

不能满足要求。为解决剪切能力与轧机能力适应

问题，充分利用后部2个冷床，使钢材出成品轧

机后分别上2个冷床，2台冷剪同时剪切，从而

极_人地提高了剪切处理能力，而且提高了钢材的

剪切质量。为此．还设计制作了成品轧机后双线

导槽．该导槽可分可合．分开时可使钢材分别卜-

2个冷床，合拢时可使钢材同时上一个冷床。

除此之外，还解决r生产中存在的导卫“挂

蜡”、切分孔轧槽使用寿命短、立交导槽难固定、

成品轧机主电机能力偏小等一系列问题。

5应用效果分析

经近‘年的摸索，较好地掌握了切分轧制技

术的调整、操作要点，产量不断提高，比原单线

轧制时提高50％以上。

在掌握r引进的012、014、016mm切分

轧制技术的基础上，2000年自行设计r 018mm

钢筋的切分孔型、导卫装置，投入生产后一次获

得成功，使018mm钢筋产量达到原单线生产时

的30％以上，且轧制速度低于单线生产时，因

衙对冷床压力大为减少。

切分轧制是一项系统工程，从孔型、导卫设

汁到轧辊加t，导卫制造、轧辊、机架预装、换

辊、换槽，机、电设备的正常运转等各个环节均

有严格要求，对调整、操作水平要求较高．为此

必须实行标准化操作，通过采用切分轧制技术，

提高了生产组织管理水平及职工的调整、操作水

平，使生产组织的各环节达到了最佳配合。

综上所述，切分轧制技术是有效提高小规格

钢筋产量水平、充分挖掘设备潜力的有效轧制新

工艺，对于新建生产线还可减少机架数，节省基

建投资。是一种投资少、见效快的轧制新工艺，

应夫力推广应用。
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