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莱钢特殊钢厂中型成材车间生产φ48～φ75 mm

优质圆钢，产品主要为优碳、优结、齿轮、轴承钢种，年生

产能力30万t。原精轧工艺系统稳定性差，存在质量隐

患，严重制约生产效率。通过对其导卫系统、孔型系统

结构尺寸优化，解决了制约生产的难题，提高了成材率。

1 工艺现状分析

莱钢特钢厂中型成材车间工艺布局为φ550×1（两

套工艺）/φ300×4/φ350×1。φ300轧机轧制工艺系统

存在许多问题，主要表现为：1）导卫局部系统不完善，稳

定性差，料形咬入不正，切头、切尾量较多，顶出口事故

较多，存在台阶、划伤质量缺陷隐患。2）局部孔型系统

不完善，易出现表面麻坑质量事故，调整料形困难，孔型

共用性差，轧辊消耗高，容易出现折迭、拉丝、台阶等废

品，部分孔型开口尺寸、扩张角不理想，造成钢材椭圆度

尺寸超差，而且凸台需要修磨处理，过钢量低，增加了整

理岗位工作量。

2 孔型系统优化

1）优化φ300 mm成品再前孔φ54～56 mm孔型尺

寸。适当增加成品再前孔孔型槽口宽度，由63 mm改为

65 mm，这样容易控制料形，提高了孔型共用性，从而减

小了料形在孔型中的过充满现象，减缓了开口磨损，减

少了耳子、拉丝、扒台等轧制缺陷，保证了轧件的质量，

提高了成材率。2）优化成品孔孔型尺寸。将成品孔

φ48 mm孔型开口改为49.2 mm，扩张角为25°，避免钢

材宽度上带耳子，保证对夹尺寸和成品尺寸。将φ58

mm 孔型开口为 59.5 mm，扩张角为 25°，增加了过钢

量，延长了孔型的使用寿命，保证了成品尺寸，减少了间

整时间，提高了产量。

3 导卫系统优化

1）对φ300成品轧机进口横梁结构进行改进。原横

梁臂强度不够，导致导板盒稳定性差，出现大量尺寸超

差废品，而且更换新横梁需拆装轧机，费时费力，严重制

约日作业计划。为此，对成品车横梁进行技术改进。采

用整体铸造，横梁臂外端面加厚20 mm，固定螺丝孔由

φ28 mm改为φ22 mm，采用螺杆变径，即后端与机架接

触采用M24螺纹，后端与横梁接触采用M20螺纹，整体

调质处理的8.8级高强度螺杆，从而提高横梁整体强度、

刚度，增加过钢量，减少整理岗位时间，提高抗断裂和抗

塑性变形能力，减少扭曲变形，而且不影响装配质量。

成品车轧机进口横梁改动小，采用变径螺杆技术，既保

证强度，又节约备件消耗。

2）优化成品车轧机进口导板盒结构。利用原有二

对辊成品车导卫总成部分备件，自行设计了新型一对辊

成品车导卫总成。它采用盒体在内部、弹簧板在外部的

一对辊轮紧凑型结构，提高轧辊边孔型的利用率；盒体、

弹簧板、主导辊销轴、弹簧板销轴采用优质40CrMo钢制

造，底盘整体铸造，以提高其整体刚度；导轮轴承仍采用

进口 SKF轴承，由32307调整为32306，大大提高了使用

寿命，避免了卡钢、导轮损坏、轧件划伤现象；导轮外圆

直径由φ140 mm改为φ130 mm，导轮高度由140 mm调

整为125 mm，其内腔尺寸不变，保证轧制大规格轧件时

轧件的顺利咬入，增加导板盒调整余地。导轮采用Ni、

Cr合金材质，立式带芯整体浇注。通过主导辊销轴安装

导轮并调整导轮高度，保证导轮固定牢靠，杜绝窜轴现

象；通过弹簧板销轴将盒体、弹簧板紧密连接为一个整

体，具有自锁功能的正反牙板手来调节导轮开口度，左

右螺母调节弹簧板位置来调整钢材启动数上大小面，调

整简单、方便、有效，避免了导轮与辊架间发生窜动，轧

件与孔型不对中，造成尺寸波动问题，低温钢钢材（椭圆

度尺寸偏差易超差）比例明显下降，减少大量扁头尺寸

废品，提高了成材率。原闲置设备可以再利用，只需设

计盒体、弹簧板、左右导板，投资幅度较小。成品车轧机

进口导板盒采用闲置设备进行一对导轮优化改进，既提

高尾部尺寸合格率，又环保、节能。

4 优化效果

棒材精轧工艺系统优化后运行良好，各项经济指标

均创较好水平，成材率由原来96.56%提高至97.12%，产

量达到71.28 t/h，备件成本降低，综合节约备件费用40

余万元，年创经济效益200余万元。

摘 要：莱钢特钢厂原φ300轧机精轧工艺系统稳定性差，存在质量隐患。从导卫系统、孔型系统进行技术改进，合理调整

孔型尺寸，改进横梁结构，优化成品车轧机进口导板盒结构，以提高导卫系统的稳定性。工艺优化后，提高了成材率及产

量，降低了备件成本，年创经济效益200余万元。
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