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首钢高速线材厂二车间①6．5mm
系列产品的工艺优化

王文清，刘新华

(首钢集团公司高速线材厂，北京100043)

摘要：首钢高速线材厂二车间通过优化工艺设计，解决了垂6．5 l'n／n系列产品尺寸精度差的问题，提高了产品

质量，并通过预精轧机组甩机架生产，减少了工装备件，缩短了换辊时间，提高了生产作业率，经济效益显著。
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Process Optimization to嘶．5mm Series Product in No．2 Workshop of

High—speed Wire Rod Plant of Shougang

WANG Wen-qing，LIU Xin-hua

(Shougang High-speed Wire Rod Mill。Beijing 100043，China)

Abstract：Through prcocess optimization at No．2 Workshop of High—speed Wire Rod Plant of Shougang，the

poor dimensional accuracy problem was resolved，and the product quality was improved．Moreover，the pro—

duction efficiency is increased by reducing the rolling pass of pre-finishing mill，decreasing the consumption of

spare parts of equipment and shortening rolls changing time．

Key words：wire rod；pass；loop；optimization

首钢集团公司高速线材厂二车间投产于

1993年，该生产线投产后经过几次改造，目前已

具备了使用130mm×130mm方坯生产05．5～

①14．0mm 18个规格中高档线材产品的生产能

力，生产水平和产品质量均得到明显提高，硬线及

低合金等高附加值线材产品比例达90％以上，年

产量达130万t以上。

1工艺优化背景

2001年高速线材厂二车间对预精轧系统进

行改造，每线增加2架预精轧机，形成了粗中轧机

13架、预精轧机4架和精轧机10架的全线27道

次轧制模式，活套数量由3个增至5个。改造后

的预精轧区域设备布置如图1所示。
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图1 改造后的预精轧区域设备布置

1一中轧13#轧机；2--1 o侧话套；3一预耪轧14 8轧机；4—28立活套；5--预精轧158轧机；6—38立活套i

7一预精轧168轧机；8--48立活套；9一预精轧178轧机；10—58水平活套；11一精轧机组

预精轧系统进行改造后仍存在以下问题： 不圆。粗中轧～预精轧机组孑L型采用混合系统，

(1)原孔型轧制的产品存在欠充满问题，产品 其中l 8轧机为箱形孔，28～7 8轧机为椭圆一立
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椭孔，88～98轧机为椭圆一方孔，10“～178轧机

为椭圆一圆孔。该系统可根据产品系列不同分别

给精轧机供料，以保证最终轧制出18个规格的产

品。优化前138～178轧机孔型如图2所示。
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图2优化前138～174轧机孔型系统

这套孔型的特点是粗轧机组延伸系数大、稳

定性好，中轧和预精轧机组变形均匀，利于控制尺

寸精度和提高产品表面质量。但是，当使用

130mm×130mm方坯27道次轧制696．5mm规

格产品时，受粗中轧4线轧制导卫系统红坯余量

的限制，13 8轧机尺寸设定偏小(6927．5mm)，

148～17 8预精轧机的平均延伸系数只有

1．152，孔型欠充满，导致产品不圆，且轧机负荷

很小。但考虑到在预精轧机组内部可增加2个

活套，故各系列产品就都选择了预精轧机组满

机架轧制的工艺。

(2)活套自动控制采取较低级的SQUARE—

D可编程系统，设备陈旧、技术落后，常发生拉钢

现象。具体分析如下：

①活套调节方式为比例调节，调节的精确性

和稳定性都较差。活套的控制调节没有即时速度

补偿功能，导致套位变化大，易因欠调或超调导致

憋钢。

②活套调节器与SQUARE—D控制系统间

的性能匹配较差，动态调整不完善。又由于速度

调节是以一既定值反复进行，调节时间长。因此

调节速度慢，易造成振荡。

③18活套的套量由精轧机总给定控制，2*～

58活套的套量靠逆调预精轧机控制，活套间存在

嵌套关系，每一个活套的调整都会引起其他活套

的变化和精轧机速度的波动，也使夹送吐丝控制

处于不稳定状态。

由上述分析可见，SQUARE-D控制系统在

盘体较大和轧制速度不高时较为适用，但需依靠

经验和现场调试来确定调节参数。二车间1 8活

套盘体长5．80m，有较大的流量存贮和足够的空

间来应对各种堆拉关系变化以达到新的流量平

衡，而28～4。立活套盘体长度仅为1．70m，活套

放不出来，流量调整能力有限，即使用到较大的套

量，也会因活套的稳定性差、调节速度慢和活套间

级联调整难度大等原因不得不减少套量，以防止

轧制事故的发生。所以，在现场实际生产时，28

～48立活套多是以拉钢状态来保证过钢，活套并

没有真正发挥作用，反而增大了拉钢。

(3)孔型共用性不强，影响生产效率。近年来

线材市场需求变化较大，用户需要的规格品种多，

但批量不大，很多生产规格需根据市场需求进行

及时调整。二车间的中轧和预精轧机组孔型共用

性不强(见图2)，当生产不同系列产品时，需更换

138～17“轧机的全部孔型(4条生产线)，导致轧

辊导卫更换次数多、更换量大，停机时间长，调整

操作工作量大，严重影响了生产能力和产品质量。

2工艺优化内容

本次优化的目的是提高产品尺寸精度、提高

孔型的共用性和提高工艺稳定性。工艺优化内容

主要包括孔型设计改进和控制程序修改两部分。

2．1孔型设计改进

对于生产696．5mm系列和6913．0mm系列

产品的孔型系统，按预精轧机组甩168～17 4机

架进行重新设计，具体内容如下：

(1)78～108轧机使用椭圆一方孔型，适当增

大延伸系数，以满足减道次后下游机架对轧件尺

寸和速度的需要。同时，轧件经过78和98轧机2

次45。方向加工后，内部组织均匀性也得以进一

步改善。优化后78～108轧机孔型见图3。

机架号74 80 90 100

图3优化后7。～104轧机孔型

(2)138～178轧机用1组5个孔型取代原3

个产品系列的3组12个孔型，优化后的孔型如图

4所示。
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图4优化后130～17。轧机孔型

18～158轧机孔型在生产各规格产品时共

用，通过调整辊缝生产不同规格产品；168～178

轧机孔型只在生产面5．5ram系列产品时使用，生

产其他规格产品时安装空过导卫即可。

(3)对轧制稳定性、孔型充满程度、各机架速

度及各机架负荷进行校核后，编制、设定各规格产

品轧制程序表。孔型改进后，各道次变形更趋于

均匀和合理，轧制①6．5ram规格产品时的粗轧机

组平均延伸系数为1．362，较改进前增加0．62％，

中轧机组平均延伸系数为1．245，较改进前减少

0．77％，预精轧机组平均延伸系数为1-269，较改

进前增加10．24％。

2。2控制程序修改

16 8～17 8预精轧机空过后，3 8和4 8活套在

生产圣6．5ram系列和①13．0ram系列产品时不

再使用，自动控制程序修改主要是为保证轧机级

联调速、卡断剪和其他活套的正常使用，对相关控

制点的逻辑关系进行修正，并增加了甩机架生产

巾6．5ram系列产品的控制程序，由主控室根据产

品规格进行选用。

3应用效果

2009年2月23日，高速线材厂二车间开始

对垂6．5ram系列产品工艺优化效果进行验证。

从生产情况来看，实际料型和尺寸与设计数值相

符，设备运行满足生产要求。工艺优化后，在生产

①12．5ram 82B线材(轧机负荷最大的品种)时的

主电机电流值见表1。可见，粗中轧机组和预精

轧机组各架次的负载电流均小于额定电流，且留

有一定的负载余量。

此次工艺优化主要取得了以下应用效果：

(1)产品实物质量提高。工艺优化前后

雪6．5ram规格产品尺寸情况见表2。

表1工艺优化后生产西12．5ram 82B线材

时主电机电流值

表2工艺优化前后蛳．5ram规格产品尺寸对比

由表2可见，工艺优化后产品尺寸精度明显

提高，成品尺寸偏差较小，可实现正差轧制。

工艺优化后小规格产品的吐丝质量明显好转，

头尾部吐丝乱的问题基本得到了解决，用户反映集

中的大规格82B头尾部过充满的问题得到解决。

(2)工艺废品消耗降低。轧制工艺稳定性和

可调控性的提高使二车间预精轧机组和精轧机组

的轧废、检废消耗降低20％以上。另外，盘条头

部和尾部废品的降低使综合成材率约提高

0．1％，每年可减少废品600t(不计硬线类产品)。

(3)轧机生产作业率提高。在产品品种规格

更换频繁的情况下，各系列产品间的孔型更换由

42个减为16个，轧辊更换和调整时间明显降低，

提高了生产作业率。

(4)工装数量减少。新孑L型系统减少了8架

次导卫和8架次辊环的装用量、消耗量和备用量，

每年可节省60万元。

4 结语

首钢高速线材厂二车间通过优化工艺设计，

解决了中6．5ram系列产品生产中成品尺寸精度

差的问题，提高了产品质量。并通过预精轧甩机

架生产减少了工装备件，缩短了换辊时间，提高了

生产作业率，年直接经济效益约为262万元。
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