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首钢高强度机械制造用钢生产线简介

肖树勇，陶仲毅，杨鸿伟，刘新华

(北京首钢股份有限公司高速线材厂，北京100041)

摘 要：介绍了首钢新建高强度机械制造用钢生产线的基本情况，分析了该生产线的工艺和设备特点，并

根据该生产线投产以来的实际情况，对生产线的优势和存在问题进行了总结。
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Introduction of High Strength Machine Steel Production Line of Shougang

XIAO Shu—yong，TAO Zhong yi，YANG Hong—wei，LIU Xin—hua

(Shougang Group Co．，Beijing 100041，China)

Abstract：The general situation of high strength machine steel production line of Shougang was introduced．The

characteristics of technology and equipment were introduced too．Meanwhile，the existing problems of practical

production。were analyzed．
●
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1 前言

北京首钢股份有限公司高强度机械制造用钢

生产线位于首钢总公司石景山厂区中南部，总占

地约8．15万rn2，其中主厂房面积44000m2，生

产线总装机容量28700kW。该生产线于2005年

9月热试车，2006年生产优质棒材48万t。

2生产线特点

该生产线设计钢材产量为50万t／a，产品主

要为汽车和机械制造用钢等高附加值圆棒材，计

划品种构成为：优质、低合金钢等占56．6％，

轴承钢、齿轮钢等占43．4％。产品规格为014

～080mm热轧棒材及01‘4～050mm大盘卷圆

钢。机组最大终轧速度为16m／s。原料采用

180mm×180mm和200mm×200mm大断面连

铸方坯，坯料长度均为10m。

2．1车间平面布置

生产线主厂房由原料跨、主轧跨、圆钢成品

跨、圆钢精整跨及大盘圆成品跨组成；辅助车间

和设施由主电室、轧辊间及水处理设施等组成。

跨间组成及主要参数见表1，主要工艺设备布置

情况见图1。

表1跨间组成及主要参数

2．2生产工艺流程

生产工艺流程见图2。

2．3工艺设备特点

2．3．1主要工艺设备参数

轧线主要工艺设备参数见表2。

2．3．2工艺技术及设备特点

生产线的工艺与设备特点如下：

(1)原料采用大断面连铸坯，为180mm x

180mm、200mmX 200mm，长10m，盘重可达3t。

(2)先进的加热炉自动化系统。在保证加热
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图1 首钢高强度机械制造用钢生产线工艺设备布置

l一上料装置；2一加热炉；3一除鳞机；4、5一粗轧机组；6一中轧机组；7～预精轧机组；8一精轧机组；9一测径仪；10--38水冷段；

1l一飞剪；12--卷取机；13--风冷段；14--盘卷打捆机；15一冷床；16--冷剪；17--定尺台架；18～棒材打捆机；19一收集台架

中i4～(1)SOmm大盘卷圆钢

图2生产工艺流程

表2轧线主要技术参数
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能力为140t／h的基础上，可保证开轧温度偏差为

±15℃，同根钢坯沿长度方向的温差和钢坯断面

温差均不大于±20℃；配置汽化冷却系统和燃烧

自动化控制系统，可实现热能和坯料低消耗，吨钢

燃耗不大于1．30GJ，烧损不大于0．8％；由于炉

底步进机构分成两段，因此对于不同加热工艺要

求可进行灵活调整。

(3)加热炉出钢口设置高压水除鳞装置，除鳞

泵站水压达28MPa，在钢坯进入轧机前可将坯料

表面的氧化铁皮清除干净。

(4)在用大断面坯料生产小规格产品时，为了

实现工艺稳定、设备顺行，轧件在4 8～5 8轧机间

采用脱头轧制，以使1 8～4 8轧机的运行状况得

到改善。

(5)全线20架轧机为平立交替布置的高刚度

短应力线红圈轧机，不仅提高了轧制精度，而且降

低了发生轧制故障的几率，并可有效地减少轧件

表面划伤，钢材的表面质量可保证高强度标准件

用钢冷顶锻试验压缩至1／3时，表面状态良好。

(6)轧辊轴承和导卫装置采用油气润滑系统，

润滑质量高，轴承使用寿命长。

(7)精轧机组17 8～208轧机采用2档可选

速比减速机，以便使更多的产品规格实现控温轧

制，同时改善了生产大规格产品时轧机主电机的

运行条件。

(8)轧机速度自动化控制系统使用了意大利

ANSAI。DO公司先进的AMS系统，可对粗、中轧

机实行微张力控制，对精轧机则全部通过活套进

行无张力控制，使钢材产品的尺寸精度达到或高

于GBT02标准中的1组精度。

(9)在128与13 8、168与17 8轧机之间及

20。轧机之后，分别配置了3组冷却段，采用PO-

MINI公司的PCS热机轧制在线温度闭环自动控

制系统，可对垂14～唾D48mm内的全部规格，按照

不同钢种要求实施热机轧制或低温轧制，保证成

品材获得最佳的内部组织和良好的力学性能。

(10)安装了英国IPL公司的ORBIS在线测

径仪，尺寸检测精度为±0．02mm，可对生产过程

中的钢材尺寸进行全长实时监控，并通过与该测

径仪配套的SPC系统进行质量跟踪和质量分析，

为严格控制钢材尺寸偏差，大幅度减少超差废品

创造了良好条件。

(11)全线共装备5台飞剪，可完成切头、切

i尾、碎断、取样和成品分段等工艺操作。28和3 8

飞剪均布置在水冷段之后，以便将水冷后形成的

轧件黑头切除，保证轧件顺利咬入下游轧机。

(12)设有长120m、宽12．5m的齿条步进式

冷床；冷却能力充足，冷却方式灵活，通过改变参

数设定，可对下冷床时的钢材温度进行有效控制；

冷床的齿条与车间轧制线布置呈一定角度，齿条

移动-次，钢材与齿条的接触点即改变一个部位，

有利于钢材的均匀冷却和避免钢材在冷却过程中

因相变而产生长度伸缩造成刮蹭和顶弯；齐头装

置与分段飞剪的优化剪切相结合，在提高定尺剪

(锯)切效率的同时提高了钢材的成材率；冷床输

出端的编组链和平移小车，可根据不同钢材规格

按不同间距对钢材进行编组，分批平移到冷床输

出辊道上，经过带孔型的冷剪切成定尺，如对钢材

端部质量有特殊要求，则采用冷锯锯切方式切成

定尺。

(13)最大剪切力为10000kN的启／停工作制

冷剪，可剪切垂14～适D80mm棒材，并可同时剪切

3支080mm的轴承钢棒材。

(14)后部工序布置2台SUNDS全自动液压
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打捆机，可灵活地设置捆腰位置和捆扎道数，而且

钢材捆形美观，捆扎结实，包装质量好。

(15)精整跨(BC跨)内留有适当空间，为增补

钢材精整后部工序设备奠定了基础。

(16)大盘圆生产线布局紧凑，两座旋转平台相

互衔接，以便从卷取机上取卷和向步进梁式运输机

上送卷，简化了原用辊道和链子转运盘卷的过程，也

避免了转运过程中对盘卷表面造成划伤。

(17)当大盘圆线生产ffP30mm以上的棒材

时，在钢材进入卷取机前设有夹送辊式多辊预弯

机，既可诱导钢材顺利准确地进入卷取机，又可保

证卷取过程中不损伤钢材表面。

(18)在2台大盘圆卷取机后的步进式运输机

上，依次布置了底部鼓风的强制风冷段和带有可

开启、闭合保温罩的缓冷段，针对不同的钢种特

性，采用不同的冷却工艺，控制盘圆的冷却速度，

从而改善钢材性能、确保产品质量。

(19)大盘圆的打捆采用引进的带有压实装置

的立式全自动液压打捆机，捆腰为钢带，以保护钢

材表面。

(20)轧机主线自动化系统除一级控制功能

外，还附带轧件跟踪、轧辊管理、设备维护管理和

生产报表管理等二级管理功能。

3几点体会

首钢高强度机械制造用钢生产线已投产1年

半了，目前生产线的设备运行良好，生产状态稳

定，2007年1～3月平均月产量高于45000t，其中

主要品种钢材比例分别为：轴承钢19％，齿轮钢

28％，抽油杆钢8％，大盘圆冷镦钢23％，各项技

术经济指标均达到或超过设计水平。

生产线建成投产一年来的体会如下：

(1)在外方技术总负责的前提下，双方联合设

计、关键设备引进、其余国内分交的建设模式较适

合我国国情。近年来多条连轧棒材线的引进，使

我国冶金设备制造业总体水平不断提高，生产线

所需设备的制造工艺和质量水平趋于稳定，如轧

机主减速机、粗中轧机组使用的飞剪、冷床等设

备，国内完全可以制造并满足工艺要求，因而可大

量节约投资费用。而外方技术总负责和关键设备

的引进，则为工程项目达到预期建设目标提供了

保证。

(2)由于厂址周边环境的限制，未设原料修磨

装置，成品精整区偏小，因而给产品上档次带来较

大困难。

，(3)主轧线的工艺布局较合理，粗轧机组4 8

～5 8轧机间的脱头轧制，解决了在连轧棒材生产

线常规终轧速度下，加大坯料断面带来的诸多问

题；中、精轧机组之间50m的距离，为经过强制水

冷的轧件断面温度均匀化提供了较好的条件；凡

强制水冷段之后均设立飞剪以切除轧件黑头，以

利于下游轧机咬入。但在轧制硫含量较高的易切

钢时，出48轧机的轧件头部开裂严重，而此处未

设置切头设备，需人工将劈头切除，否则在继续轧

制时会造成事故。

(4)用于锯切钢材定尺的砂轮锯，原计划仅在

客户对钢材切口质量有较高要求时使用，处理批

量不大，故只安装了1台砂轮锯。但实践中发现，

1台砂轮锯的能力明显不足，因为无论锯切钢材

的批量大或小，都必须与主轧线的正常生产能力

相适应，否则会对产能造成直接影响。所以，只要

采用在线锯切工艺，锯机的数量一定要一次配齐。

(5)原设计后部直条生产线和盘圆生产线设备

共用1座液压站和1座润骨站，但实际上，直条和

盘圆线相互转换时一条线的前期准备和另一条线

的后续处理在时间上有一定重叠，在此期间共用液

压和润滑系统难免相互干扰。因此已将其分开。

萍乡钢铁有限责任公司二轧钢厂经

过长时间技术攻关，日前成功实现

中10mm带肋钢筋五切分轧制，并初步具

备批量生产能力，在10m／s流量的轧速

下，机时产量超过100t。

萍钢实现带肋钢筋五切分轧制

萍钢二轧厂充分发挥现有装备潜能，

在成功实现四切分轧制的基础上，进一步

对工艺进行改进，组织五切分轧制技术攻

关，该厂通过自行设计孔型和导卫、改进

装备，终于取得关键性的技术突破，实现

了五切分试轧成功。据介绍，该厂

中10mm带肋钢筋五切分轧制工艺已趋于

成熟，可保证轧制速度为15～18m／s，日

产可达3000t以上。

本刊摘自《中国冶金报》
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