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高速上钢系统在高速棒材
生产线的研究与应用

高速设备

本
文介绍了典型高速棒材生产工艺

布置和高速上钢系统关键设备，

介绍了转毂装置工作原理，对高速棒材

设备维护和生产组织有一定的指导意义。

随着轧钢设备新技术的发展，钢铁

厂棒材的生产也告别了传统的裙板制动

上冷床生产模式，转毂装置取代原来的

冷床托架，棒材的轧制速度快速提高到

了 36 m/s 以上，极大地提高了棒材生

产线效率，减少了棒材轧制废品的产生，

提高了产品质量，减轻了工人劳动强度，

同时减少了能源消耗，实现了集中化操

作、节约化生产，为行业的技术进步起

到了很好的示范推动作用。

该高速棒材主轧线共有 22 架轧机，

为连续布置，分为粗轧机组、中轧机组、

预精轧机组和精轧机组 ( 图 1)。其中粗轧

机组 6 架、中轧机组 6 架、预精轧机组 6

架、精轧机组 4 架，全线共 22 个轧制道

次。新增的高速上钢系统主要包括夹送

（制动）装置、伺服摆杆、高速飞剪和转

毂装置等。

高速上钢系统应用于高速棒材生产

线，可以实现高速成品倍尺上冷床要

求，同时具有倍尺优化功能。该系统由

剪前夹送装置、伺服摆杆、高速飞剪、

剪后制动装置和转毂装置等设备组成。

该套系统设备成功填补了国内全连续式

36 m/s 高速棒材轧制系统关键技术依赖

进口的空白。轧件由剪前夹送装置夹持，

保持稳定速度前行，飞剪配合伺服摆杆

对轧件进行倍尺剪切并对尾钢进行优

化。剪切倍尺后的轧件交替进入 A、B

两条通道，剪后制动装置对轧件尾部制

动，使轧件速度降低到 5 m/s 后，轧件

自由滑动到转毂 A、B 槽内。

高速夹送（制动）装置
夹送（制动）装置（图 2）由上、

下两辊组成。夹送装置辊片安装在一对

悬臂轴上，可方便地拆卸更换磨损的旧

辊片。由一台直流电机通过齿轮分配箱

及万向联轴器带动上、下辊转动。制动

装置辊子的夹紧 / 打开由一气缸通过连

杆机构完成，上、下辊同步动作，保证

中心线固定。

夹送装置布置在高速飞剪前，用于

夹持轧件，使轧件保持一定的张力稳定

地向前输送。制动装置布置在冷床落料

A、B 槽前，用于夹持轧件，控制轧件

减速。轻柔的夹送（制动）装置既能保

证没有瑕疵的棒材质量又能灵敏设置夹

送装置压力将棒材送上冷床。可以根据

棒材的规格和表面温度采用比例阀对压

力进行调整。气压系统施加足够的压力

将棒材可靠地降速而又避免棒材产生压

更多精彩请扫描二维码

图 1 高速棒材主轧线工艺布置图
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图 2 夹送制动装置外形图

图 3 高速飞剪外形图

痕和变形。

高速飞剪
高速飞剪布置在精轧机组后，回转

式结构，剪刃安装在回转刀架上（图 3）。

由一台直流电机通过齿轮传动装置传

动。电机端轴装有编码器，用于电机加

速、减速及剪刃位置控制。飞剪采用连

续运转工作制，每次剪切电机控制剪刃

进行加速、减速，以调整剪切位置，控

制倍尺精度。高速飞剪的上下剪刃重合

量和侧向间隙可进行调整。为了防止轧

件剪切弯曲，设计时剪刃的剪切速度（水

平分速度）必须大于或等于轧件速度，

剪机前后设置有轧件导槽。

高速飞剪由电动机、鼓型齿式联轴

器、飞剪箱体、剪刃和圆盘、伺服电缸

摆杆和出口分钢导槽等组成。高速飞剪

下轴的齿轮与高速飞剪上轴的齿轮啮

合实现同比减速并驱动上下圆盘反向旋

转，以剪切工件。伺服电缸摆杆位于高

速飞剪前，可水平左右摆动，伺服电机

驱动电缸推、拉动摆杆做往复运动。电

缸摆杆工作时有两个工位，高速飞剪剪

切后，摆杆推动到另一个工位，此时高

速飞剪再进行剪切，周而复始。通过背

垫片调整上下剪刃之间的间隙，通过底

垫片调整上下剪刃之间的重合量，并在

调整好后用楔形块压紧剪刃。出口分钢

导槽上有 A、B 两个通道，引导剪切后

的轧件通向不同的通道。且当通过不同

速度的轧件时可通过导槽通道上的分钢

导板来调节分钢位置。

转毂装置
高速棒材上钢系统转毂装置布置在

冷床输入侧，主要由支架、旋转机构、

减速机和电机等组成。转毂装置包括多

个首尾衔接的转毂，转毂具有空心轴和

外侧的连接端，空心轴中具有水冷通

道，带孔圆柱销连接在相邻的两个转毂

之间，铠装金属软管密封连接在相邻转

毂的空心轴之间并且连通相邻的转毂的

水冷通道。圆柱销尾部通过弯折开口销

锁死，轴向预留有受热膨胀的余量。

两套转毂装置分别由四台直流电机

带两台减速机构驱动转毂心轴，转毂心

轴带动旋转导槽转动，为方便旋转导槽

更换，旋转导槽为剖分式结构。为防止

转毂心轴及横梁受热变形，转毂部分水

冷，轴承为油气润滑。

两组“转毂”交替动作。每组由单

独的减速机和电机驱动。用于将经过倍

尺的轧件输送到冷床上，两个平行转毂

悬挂于冷床输入侧。每根转毂上间隔

90°均匀分布着 4 个受料槽。转毂旋转

90°，轧件即从转毂落入冷床，同时到

准备接钢位置，等待下一根倍尺轧件进

入转毂。工作时轧件交替向两个转毂输

送。转毂落料通道顺序依次为 A1、B1、

A2、B2、A3、B3、A4、B4 再到下一

个循环 A1、B1……。

高速上钢系统使棒材轧制速度从

18 m/s 提高至 36 m/s，应用该技术可以

使（ø10 ～ 20 mm）规格产量达 120 t/

h。冷床步进周期及棒材定位系统精确

同步，保证了每个齿槽只下一支钢。可

靠的轧件计数减少了轧钢生产线操作人

员的劳动强度。高速棒材生产线操作人

员能够获得最好的产品尺寸公差以及最

优化的棒材长度，同时也为生产管理和

设备维护提供了便利。
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