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济钢小型材全连轧生产线设备改造及工艺优化  

秦 栋，徐勤广，张 厚  

（济南钢铁集团有限责任公司，山东 济南 250101）  

摘 要：济钢第一小型轧钢厂全连轧生产线投产初期存在加热炉出钢节奏慢、粗轧机立辊减速机设计传动

能力小等问题。通过合理选择和设计高速级传动齿轮参数、优化完善粗轧孔型、实施多线切分轧制技术等，

使设备装备水平显著提高，万吨钢设备故障误时由3.5 h减少到0.986 h，2007年年生产能力达到127万t。  
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1 概 述 

  济钢第一小型轧钢厂新生产线采用双蓄热步进梁式加热炉，全线共有18架轧机，各架轧机均由直流电机

单独传动。整个轧线采用全连续轧制，成品最高轧制速度设计为18 m/s，2004年1月投产，当年达到年产小

型材90万t的生产能力。生产品种主要是Φ12～Φ40 mm HRB335和HRB400以及各种出口热扎带助钢筋。 

  生产工艺流程为：1#、2#上料台架→加热炉→卡断剪→粗轧机组→1#切头剪→中轧机组→中间控轧装置

→2#切头剪→精轧机组→轧后控冷装置→3#飞剪→冷床→450T冷剪→收集台架→打包机→入库。 

2 影响生产的主要问题 

  1）加热炉出钢节奏慢，限制了产量的增加。配备加热能力130 t/h（热装170 t/h）的加热炉1座，出钢

控制程序较多，出钢设计速度为最慢每根钢36 s。 

  2）粗轧机立辊减速机设计传动能力小，减速机齿轮经常损坏。粗轧机立辊减速机传动电机功率为550 

kW，减速机为硬齿面齿轮传动，投产后平均每月影响生产时间达5 h。 

  3）粗轧系统压下量过大，轧件脱方严重，出现轧制不稳定、刮丝跑钢等问题，影响了产品的成材率，

增加了故障时间，影响了产品产量。 

  4）Ф12 ～Φ20 mm热轧带肋钢筋产量低、成本高，制约了生产的发展。 

  5）精轧机主传动电机功率小，影响了成品轧制速度的提高。 

3 设备改造和工艺优化 

  1）优化加热炉出钢控制程序，提高出钢速度。通过对操作工艺优化，在钢坯输送加热过程中，去除了

炉门口升降挡板、进出钢炉门升降控制程序，加热炉最少出钢时间由原设计的36 s减少到24 s，为产品产量

的提高奠定了基础。 

  2）粗轧机立辊减速机投入生产使用后，经常发生齿轮轴断裂和齿部及轴承损坏等较大设备事故。经过

分析计算，原设计齿轮轴传动结构参数选择不合理，齿轮强度低。为尽快解决这一重大设备隐患，以节约改

造费用、减少改造停产时间为目的，在保证减速机箱体结构尺寸不变和减速机传动比基本不变的情况下，通

过合理选择和设计传动齿轮参数，提高了齿轮轴强度，使主、被动齿轮使用寿命相当，从而延长了减速机的

总体使用寿命，杜绝了齿轮断裂的设备事故，满足了生产使用要求。全年可减少设备故障时间60 h。 

  3）对粗轧孔型进行优化完善。将孔型的宽度和高度加大，同时增加了轧槽的槽底凸度，将双斜度箱形

孔型改为单斜度，这样轧件的宽展由限制宽展变成限制宽展和强迫宽展相结合，增加了金属的流动性，避免



了切辊环拉丝现象，使轧制更加稳定，保证了轧件和导卫的配合。同时减少压下量和扩大了宽展，避免两旁

凸度的产生，这样导卫刮丝和轧件扭转现象大大减少，有效地降低了粗轧故障时间。 

  4）针对Ф12～Ф20 mm热轧带助钢筋产量低、成本高的问题，在全连轧轧机上实施了多线切分轧制技

术，Φ12 mm钢筋产量由原来单线的400 t提高到650～720 t；技术经济指标也有明显改善，电耗由每吨

110.2 kW·h降低至86.88 kW·h。针对切分轧制不稳定、跑钢事故频繁发生这个问题，通过现场分析，运用

有限元法模拟分析了轧件的变形及宽展情况，根据有限元模拟出的数值，对切分轧制工艺进行了改进。以Φ

16 mm钢筋为例，增加来料尺寸，12#轧机料型尺寸由Φ39 mm增加为Φ42 mm，同时针对出耳子的情况，加大

了辊缝尺寸。相应的增加了13#料型高度，由25 mm增加到30 mm，辊缝由5 mm增加到8.4 mm。改进后，Φ16 

mm钢筋轧件运行稳定性大为提高，成品尺寸控制良好，再没有出现耳子现象，产量有了大幅度提高。 

  5）原设计16#和18#轧机电机为1 200 kW，在实际生产应用中，这两台轧机经常作为成品轧机使用。由

于电机设计功率小，在生产中电机经常满负荷或超负荷运行，有时发生电机超负荷跳闸或电机损坏设备事

故，影响了生产的稳定运行。通过分析论证，在不改变电机基础的情况下，改进电机钢底座的设计，将这两

台电机功率更换为1 500 kW，满足了生产使用要求。 

4 效 果 

  济钢第一小型轧钢厂通过对全连轧小型材生产线的设备改造和工艺优化，使设备装备水平整体有了明显

的提高。工艺选择合理，设备运行稳定、可靠，设备故障影响生产时间显著减少，产品质量和产量有了大幅

度提高。万吨钢设备故障误时由投产时的3.5 h减少到0.986 h，年生产能力由90万t提高到2007年的127万

t，成材率提高至101.6%。 
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