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50万吨连轧棒材生产线工艺流程及主要特点简介 

孙慎宏 陈立胜 

攀钢集 团四川长城特殊钢有限责任公 司 

摘 要：简单介绍在建的 50万 t连轧棒材生产线工艺流程及主要特点，提高专业技术人 员对该项目的重视和了 

解。 
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Abstract：The production process’and main characteristics of 50 Kt Bar Tandem Rolling Production Line during construction 

was described，in order to improve the acquaintance and regard of technical personne1．． 
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引言 

本文主要对长钢50万t连轧棒材生产线进行简 

要介绍，加深对该条生产线的认识，提高专业人员的 

重视和了解。 

1 生产工艺简介 

生产工艺分为原料准备、轧制、热处理和精整 

1．1 原料准备 

由火车运送进的坯料按钢号、炉号在原料库 中 

堆放 、管理 。原料到棒材连轧线后 ，首先进行坯料表 

面检查和局部缺陷清理，检查清理后的坯料再进行 

分类临时堆放。 

1．2 坯料加热 

按生产要求，将钢坯吊至加热炉上料台架上，上 

料台架的步进机构将坯料向前输送，逐根落到输送 

辊道上。经自动称重后，由入炉辊道送入加热炉加 

热。坯料进入加热炉后 ，由设在炉尾 的定位推钢机 

进行定位，加热炉步进梁将坯料向前输送加热，按不 

同钢种的加热制度将坯料加热到950 oC～1 200 oC。 

1．3 高压水除鳞 

加热好的钢坯由炉内辊道送出炉外，然后由设 

在出炉 口的 高 压 水 除鳞装置对钢坯在0．5 m／s 

1．Om／s运行速度下 ，以压力为 ～20MPa的高压水清 

除钢坯表面氧化铁皮。 

1．4 轧制 

除鳞后的钢坯通过辊道送入粗轧机组轧制。粗 

轧机组由 6架(1、2架粗轧机预留)平立交替布置的 

二辊短应力线轧机组成，轧件在粗轧机上经4～6道 

次连续无扭微张力轧制。 

粗轧后的轧件经 1 飞剪切头后由辊道送往中 

轧机组轧制，辊道上设有保温罩，减少轧件的头尾温 

差 ；粗、中轧机组采用脱开布置 ，轧件在粗轧机组可 

以采用较高的粗轧速度，不受成品出口速度的限制， 

轧制过程灵活，适合合金钢多品种轧制。 

中轧机组由 6架二辊短应力线轧机组成，平立 

交替布置 ，机架可整体更换 ，轧件在 中轧机组为无扭 

微张力轧制。080mm～OlOOmm 由中轧第 9架 出成 

品(第9架作为定径机使用)。中轧后的轧件经 2 

飞剪切头(切尾)后 ，送入精轧机组轧制 ．在中轧机组 

后设有中间水冷装置，对轧件进行冷却，以控制进精 

轧机组轧件的温度，实现控制轧制工艺。 

精轧机组4架为短应力线轧机，平立交替布置、 

机架可整体更换。为保证产 品尺寸精度 ，在精轧机 

组 4架间共设 置 3个 立式活套 ，采 用无扭无张 力轧 

制。精轧后设有中间水冷装置，对轧件进行冷却，以 

精准控制进减定径机组轧件的温度，实现控制轧制 

工艺。精轧后轧件经 3 飞剪切头(切尾)后，送入减 

定径机组轧制。 

减定径机组 3架为高刚度大压下轧机，可由快 

速更换机架小车整体更换，在减定径机组前和 1～2 

架间共设 2个立式活套以实现轧件无张力轧制。为 
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保证产品尺寸公差达到 1／3～1／5DIN精度，024mm 

～ 075mm由减定径机组出成品。减定径机组的最大 

轧制速度为 13m／s。 

为保证轧件的质量 ，在减定径机组出口设置测 

径仪(预留涡流探伤仪)。测径仪实时检测轧件的尺 

寸，有利于控制轧材尺寸精度，并随时掌握轧辊的磨 

损情况，以便于及时调整或更换。 

1．5 冷却、剪(锯)切 

出减定径机组的轧件经其后水冷装置冷却(根 

据钢种不同，采用不同的冷却制度，不需水冷时可关 

闭冷却水)，然后经 4 倍尺飞剪分段。分段后的轧 

件由冷床输入辊道和摩擦制动板送入冷床。 

冷床为步进齿条式，总宽 84m，长 1lm。轧件在 

步进过程中均匀冷却，至齐头辊道处齐头，然后链式 

排钢机根据冷剪或砂轮锯的剪(锯)切根数要求排列 

轧件，之后由平托机构成排托至冷床输出辊道上，再 

由冷床输出辊道送往冷剪或砂轮锯处，切成 4 ITI～ 

12m的定尺。 

对于剪切断面要求较 高、断面尺寸较大 (> 

080mm)及部分剪切时易出现剪切裂纹的钢材，由砂 

轮锯进行定尺锯切，以保证断面规整。其它棒材采 

用冷剪定尺剪切，直径≥030ram的棒材，冷剪采用带 

槽型剪刃剪切，以改善成品头部的剪切质量。 

1．6 表面检查、计数、收集、打捆、称重 

剪(锯)切的定尺材均由过跨台架过跨，经过跨 

检查台架，合格材经台架输出辊道处计数、收集，打 

捆机处打捆、称重后，由成捆材收集台架收集，再由 

吊车吊至成品库堆放；不合格材单独收集后再精整； 

短尺材则送往缓冷收集台架处收集。 

1．7 缓冷材的生产、缓冷、热处理及钢材精整 

冷床设置有快速移送功能，对需缓冷的钢种，经 

4 倍尺飞剪分段剪切后的轧件，由冷床输入辊道输 

送到冷床上，然后把轧件快速移过冷床，经剪(锯) 

切，进缓冷收集台架收集后，吊运至缓冷坑缓冷，以 

满足缓冷材的冷却工艺要求。 

需热处理、离线精整的钢材，经简易人工捆扎 

后，在成品跨进行中间堆放。根据需要对钢材进行 

热处理之后，由吊车将钢材吊到棒材斜辊矫直机矫 

直。矫直后的钢材在精整台架人工检查：无缺陷钢 

材直接打捆、称重、标牌后收集入库；表面有缺陷的 

钢材，人工标记缺陷位置，再经砂轮修磨机清理缺陷 

(缺陷严重者离线修磨)，清理完成后的合格钢材打 

捆 、称重、标牌后收集入库，不合格钢材则送入废品 

台架收集。 

2 主要特点 

2．1 产品特点 

a)圆钢直径偏差符合 1／3～I／5DIN标准要求； 

b)圆钢不圆度符合 1／3～1／5DIN标准要求； 

c)圆钢两端切斜度符合GB／T702—2004标准要求； 

d)圆钢定尺长度为 4 m～12m(缓冷材定尺长度 

为4m～6m)； 

e)成品材捆重 2 t～5t； 

f)可对某些合结钢产品进行在线正火等处理； 

g)对轴承钢(<~-0mln)网状控制效果明显； 

2．2 技术特点 

2．2．1 控轧控冷 

采用控制轧制和轧后控制冷却工艺，控制轧件 

在生产过程中各阶段的温度，可以有效改善产品冶 

金力学性能，有利于合金结构钢 、弹簧钢和轴承钢等 

品种缩短热处理周期，甚至替代热处理。在加热炉 

内均匀加热，按钢种控制出炉温度，轧件快速通过高 

压水除鳞装置，减少了温降；在中轧机组后和精轧机 

组后均设有中间水冷箱，可精确控制轧件进入减定 

径机组的温度；在减定径机组后设有水冷装置，以满 

足产品方案中各钢种冷却制度的要求。 

2．2．2 二辊减定径机轧制 

减定径机组轧制具有以下优点： 

a)轧机刚度高，能 自动补偿断面变化．轧件尺寸 

稳定。也能够进行热机轧制和低温轧制．保障控轧 

的顺利实现。 

b)在保证严格公差的前提下可对轧制孔型进行 

更大范围的调整，进行任意规格轧制，不仅可以生产 

标准尺寸的棒材，而且可以根据用户的实际需要生 

产该轧机产品范围内的各种尺寸的棒材．减少轧辊 

备用量。 

c)孔型系统共用性强，前面轧机一套孔型就能 

满足要求，可减少前面轧机、轧辊的备用量。 

d)产品的精度高，棒材的实际公差可稳定在 1／3 

～ 1／5DIN标准以内。尺寸如此精密的棒材实际上 

可取消机械加工的剥皮工序，降低机加工的原材料 

消耗，同时表面质量也十分优异。 
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