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热轧带钢生产线 

摘 要 “两扳—哆 芦重锕产品结构调整的方向。率文介绍糍壤生产线中热轧带钢生产工 
岂及设备．‰结音蕈奔I赛{ii} 了相若离题。 
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1 概述 

受重钢炼钢产量和技术改造资金的限制 ， 

重钢的热轧带钢生产线将为炉卷轧机IJ炉卷 

轧机与热带连轧机比较如表 1。在国外炉卷 

轧机多用于生产特殊铜，有的甚至和连续 

轧机一起生产特殊钢带、棒、线材．形成多 

线特殊钢 (见图 1)。 

图 1 多线特殊钢生产线 

现代的炉卷轧机由于对控制设备和测 坯。 

量设备都作了较大改进。采用了 HAGC先 125mm板坯在步进式加热炉中可加热 

进的控制系统使带钢纵向、横向及平面板 的晟高的温度约 l250~C。在顶部的燃烧区 

形都得到有效的控制。也可用于普碳钢的 域采用顶部辐射式烧嘴加热，在底部区域 

生产。 采用正面烧嘴加热。燃气采用天然气。 

2 加热炉 板坯置于加热炉前部 ，装料机构将板 

步进梁式加热炉位于板坯连铸机和炉 坯从辊道平台提升上来，送进步进粱式加 

卷轧机之间。 热炉内。液压操作的步进梁将缓冲区和加 

加热炉有以下的作用： 热区分别操作。缓冲能力足以允许换工作 
一 一 加l热及均热从连铸机来的热板 

坯。 
一 一 当炉卷轧机发生短时间停轧时 

(如换辊 )作为板坯的缓冲。 
— —～当炼钢|妒维器时使用料场的冷板 
。 誊 ≯ 越 ， 

辊或当连铸进行时轧机短暂的停机。板坯 

通过缓冲区输送到加热段并晟终通过出料 

机送到出料台上。 

3 单机架炉卷轧机 

3．1轧机辱撼(见 2)． 
． ‘ I J 』 Ll_ ． 
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围 2 炉卷轧机示意鄹 

表 1 炉卷轧机与热带连轧机比较 

高压水除鳞箱位于输出辊道上，它能 

打掉轧制前期所有的一次氧化皮。 

输人辊道装有导向系统以对中和在进 

人立轧辊前挤压板坯。 

炉卷轧机的主要区域是四辊可逆式炉 

卷轧机机架组，它在进口装有立式立轧架， 

在炉卷轧机的进 口和出口都设有卷取炉。 

立轧机侧压量晟大 50mm，在带材宽度 

为750 1650m~，厚度 80—125舢 时都能 
L ‘ ’ ．  ： 。 

起作用 它具有液压自动宽度控制功能， 
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允许在轧制期问快速调整宽度。立轧机将 

能提高终轧宽度的精度，使板形误差最小， 

并提高边部质量。炉卷轧机采用电气和液 

压辊缝调整，使用 HAGC提高厚度控制精 

度。工作辊弯曲和串辊可减少不平度 ，并 

可加强凸度控制 ，这样就可以有更大的生 

产灵活性 ，包括提高在两次换辊期间的产 

虽。 

在带制厚度低于约 25ram 时将使用卷 

取炉。每一个卷取炉采用人口压紧辊和引 

导机构。在炉卷轧机的两端，与卷取炉之 

间都设有轧机腙鳞装置。 

轧机采用人 口和出口厚度测量装置 ， 
一 个出口板形测量仪 ．以及多个测温仪。 

宽度测赶仪位于输出辊之上，在出卷取炉 

后立即测量。 

3．2 卷取妒 

轧机的两端都设有卷取炉，以获得带 

材所需 的温度 卷取炉采用封闭式设计。 

这种设计合并 了一个可调整的双档板系 

统，并且可以通过独特的密封作用减少热 

量的损失。卷筒由高铬含镍耐热钢制成。 

炉温能在 95O。c～1100'E范同内保持 

恒定。有精密的温控系统确保炉内温度分 

布均匀。 

短换向时间 ．高穿带速度 以及使用低 

NOx烧嘴，使得沿带材长度方向的温度变 

化碱少 带树张力的改变是通过改变卷筒 

圆风速度，夹紧辊和工作辊速度来控制的。 

卷取炉的转矩是根据带材卷曲的直径来调 

整 的 。 

3,3 输出辊道和冷却区 

轧制带卷的冷却是用冷水从带材上下 

侧以层流冷却方式进行冷却的。 

在单独的辊子上使用横向导板将轧制 

好盼热带卷从炉卷轧机传 送到地下卷取 

机。 

轧辊和传动·电机设置于一个共同基座 

上以利于快速换辊的需要。轧辊表面由辊 

下的冷却喷_头冷却 。 

3．4 地下卷取 区 

采用 一个特别 的侧 向导板用于带卷的 

横向控制。传动侧的横向导板设计为长导 

板 ．这样在带卷进入夹紧辊子机构后 ，能 

够使用气 压缸迅速调整 ，直至与轧辊 的中 

心线小于 50ram。 

压紧辊装置用于在带卷进入 卷取机时 

压住带卷 的头部以产生带材卷 曲时所需的 

张力。 

采用最优的三个助卷辊类 型的地下卷 

取机 ，这是考虑到带卷的厚度范嗣 ，减小 

维护费用和较好的维护条件所作出的 每 
一 个助卷辊采用装有伺服液压系统 (步进 

控制系统 )的导向板 ， 用 以优化带树的操 

作和保护其表面。当带卷的头尾进入辊子 

时助卷辊通过液压伺服系统启动，以减少 

冲击力并降低带卷损坏的风险。 

四段式的下卷取机采用液压 张开和收 

拢 在带钢进入卷取机时卷筒张开而在展 

初的卷曲期间采用位置控制系统 调节卷筒 

张开的大小。 

这种通过带钢张力控制的连接操作模 

式 ，减小 卷取机传 动时的质量惯性矩 ． 

可以使带卷在卷 fI}j时张力变化最小。卷简 

采用一个单级联轴器装置驱动。 

为了在卷取时支承卷取机 ，采用外装 

式支承轴承是理所当然的。 

带钢在 300℃～600℃范围内卷取。 

带卷运送车将带卷从地下卷取机运送 

到带卷传送带 ．在那里有称重、打拥和打 

印设备。 

4 结论 

热轧带钢生产工艺不仅作为承上启下的工 

序为冷轧提供原料，也可直接生产出成品 

钢卷如管线钢。因此高技术 、高精度的设 

备对于整个薄带生产线都至关重要。 
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