
提高盘卷线材和扎捆棒材产量和质量的新技术

线材轧制领域中的新技术一无轴承吐丝头，带高速剪的

双模块机组，最新设计的控温轧制用的水冷线、过程控制和

使终轧速度可以增加到状况监控 。新的盘卷成

型装置可以给出形状良好的紧凑盘卷。新的棒材计数和扎捆

站确保了准确计数和精确的棒材捆型。

迄今为止的轧制速度极限

最近几年在尺寸精度（双模块机组和减／定径机组）和

机械性能（在线热处理）两方面提高了线材的成品质量。而

且为大幅提高线材轧机的生产率，在以下方面也作了很大努

力：

；轧机的效率

一无头轧制，通过加热炉出口处将钢丝的头部与尾部

焊接实现无头轧制，材料收得率已提高到

也有所提高。

高到

双模块机组，由于以下原因，它可以将轧机效率提

以上。

上精轧。

整条轧机采用单一孔型线。

所有尺寸的成材在

快速更换的能力。

高速设备，诸如三角型线材机组，双模块机组和吐



时这些麻烦就会急剧增

丝头保证了在高达 的精轧速度下轧制。

尽管产量大幅提高，但高速轧制本身并未显示出明显进

展。其原因在于：即使设备设计成能用于非常高的速度，如

，甚至更高的情况下，但轧制期间可能会出现的一些

情况限制了终轧速度。

有些情况如：

由于盘卷管磨损引起旋转部件不平衡可能使吐丝头

发生振动。

吐丝头出口处尾圈的形状可能难以控制，而在进入

整形坑之前必须去除这些变形的圈。

易损件（如线材机组导位、夹紧辊导位、输送槽，

特别是吐丝头盘卷管）寿命非常短。

当在位于线材机组和吐丝头之间的长线内以非常高

速传输小规格产品时切废率增加。

难以恒定地得到最佳的精轧温度和盘卷温度。

每当轧制速度超过

，从而也

线材时的轧机生产率。在一台生产

加，而实际上他们将轧制速度限制为

限制了生产规格小于

规格的产

时，这就意味着对轧制速度的限

供拉拔的低碳钢和普钢的线材轧机中，当小于

品约占整个产品方案的

制导致了产量的明显损失。

新技术



无载荷速度，它利用磁

达湟利

已不再是梦

摩格夏玛在线材轧制上开发了一些新技术来克

服上述障碍；而如今线材精轧速度高于

想而是一个实实在在的现实。

时的安全生产为了保证线材轧机精轧速度超过

能力和以适当的转换成本和低的维护需求仍能获得完善成

形的盘卷，在轧机的下列区域已配备了最现代化技术的装

置：

吐丝头

带高速剪机的双模块机组

温控轧制用的水冷线

过程控制和状况监控

球圈吐线头

对传统概念的吐丝头通过采用下列新技术已在径向作

了改变：

无轴承吐丝头

带可更换插入件的长寿管

新型管形

新的出口侧设计保持尾圈处于受控状态。

无轴承吐丝头

无轴承吐丝头设计用于

场取代传统的滚柱轴承支承转子。有两种磁场轴承，一种定

位在装置的前面，另一种在背面。为了避免定子与转子之间
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有任何机械接触，吐丝头由一台与转子本身同轴安装的特殊

）。电机驱动，这样就无需任何齿轮和斜齿轮装置（图

）。另一方面，在定子和转子之间

盘卷吐丝头的这种方法在额定平衡值的整个速度范围

内都能做到无振动（图

的磁性轴承处维持大的间隙可以保证即使在高速不平衡值

情况下机器也能安全和平稳地运行。

图　 常规轴承和磁性轴承的吐丝头振动情况的比较

“无轴承吐丝头”的剖视图图



年以来从已使用本

磁场参数的闭环控制由无浮动转子在定子内位置自定

中心提供全自动控制和调节。

由于上述特点，此“无轴承吐丝头”在整个速度范围内

能无振动工作，而且速度几乎不受限制。

带可更换插件的长寿管

倘若可更换的长寿耐磨插件置位于常规的布圈管内，则

此常规的布圈管可以换成新的装置。只有插件在盘卷过程中

受到磨损，而布圈管本身的寿命实际上并无限制。

这种可能性适用于 直径的小规格线材和生产

计划主要集中在这种小规格范围的线材轧机的情况下。

由于采用特别耐磨材料的插件加上只有位于管子最关

键的磨损区中的一些部件才需更换，使得此方案在提高生产

率和降低生产成本方面确实前进了一大步。这种技术的主要

优点可以归纳如下：

一改善了甚高速运行时的盘圈形状，因为“专用的”插

件内径确保了小直径线材的导位，从而可制出更加均匀的盘

圈形状，特别是头部和尾部的盘圈形状。

一改善了盘卷形状。

一大大降低了布圈管的费用；

装置的用户得来的实际指数说明了成本的大量节约（只有原

先年消费的

分钟。一提高了轧机的作业率，因更换插件时间不到

。



台线材轧机上试车成功，其尾圈成形正常，而且，

这种技术也适用于特殊钢线材轧机，例如，在不锈钢和

高温合金生产中，可以避免产品表面缺陷（这在使用传统吐

丝管时一般都会发生的）。

新的管形

最新一代的管形保证了环圈吐丝头性能的进一步改

进。采用“三维运动动力模拟”专门研究了它的顺序的曲线

形状，使线材在管内有理想的路径，确保了它沿着整个管长

与内壁恒定接触。这样，使线材与管子之间的磨擦与磨损沿

整个管长均匀分布，从而使管子寿命提高了几倍。从吐丝头

出来的环圈下落到辊道输送装置上的脉动也消灭了，因此，

最终的盘卷形状更好。

新型出口侧的设计

借助于吐丝头转子处特殊设计的线材出口通道，解决了

长期以来未能解决的吐丝头处尾圈成形的问题。此特殊装置

最近已在

时盘卷即使在最差的（即在 沸腾钢线材）情况

的辊道输送装置上（在

下也能向辊道输送装置上辅置出形状完好的线材圆圈。由此

消除了传统上从成形速度大于

整形坑之前）用手工操作去除变形尾圈的不安全因素。通过

运用所有这些新的吐丝头特点加上位于吐丝头上游高速剪

的使用，轧机的任何地方都不再需要配置人工修磨。

双模块机组



成更高速度轧制，还必须仔细考虑成

线材生产线上引入了一种新的技术，整条轧机采用了单

一程序向双模块机组进给所有成品规格。

双模块机组（ ）技 术

或此 技术由二台三角形机组组成，第一台（

组二个道次的

道）作预精轧机，而第二台正好位于吐丝头的前面（分成每

个模块），起到整个产品方案精轧机组的作

圆）棒材通过水冷用。因此，有相当多的大截面（

线线定位于棒材机组和双提模块机组之间的传输段。

材在受控的温度下，以 的慢速传输通过该段，意味

着：该棒材在穿过此段时具有相当的刚性，使本轧制过程非

常顺利和无切废。

线材

线材的前道产品，由于它直接线材是生产

的

处精轧。

连接到位置紧靠的下游，从而它可以很容易地以

速度在

为了能以

材导位设备。为适应这样的高速度已经设计了新一代的辊子

导位，其颇具特色的特殊轴承可以承受非常高的旋转速度。

这些辊子在装上轴承之后经过研磨，可以达到非常高精度的

辊子对直度，从而可以更好地导位，消除了线材的振动并可

最终形成一种更加流畅的高速轧制过程。

高速剪机
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的低温精轧

范围特

高速剪机置于 的前面用于在线盘卷头和尾的修磨；

避免下游任何人工干预。盘卷之前在线切掉未冷却过的头、

尾，这样就可获得均匀的盘卷形状，消除了盘卷头端和尾端

的变形圈。

本双模块技术、包括高速剪机，还提供了一些附加的优

点如下：

水箱中的水始终开着，这样就避免了未冷却过的头

端的出现，提高了材料收得率。

尺寸为 的规格线材可实现高生产率的

无故障生产。

产品更换时间 以，使轧机的作业率提高到

上。

在整个规格范围内可得到

别精密的公差。

在整个产品范围内可以执行低到

工艺，以控制晶粒尺寸和技术性能。

轧制温度的控制

当以非常高的速度轧制时，最重要的是从头到尾，棒材

要有非常均衡的温度，特别在线材精轧区。

所有轧制温度控制装置的结构和位置

根据

了

原理制订的计算机辅助的轧制模拟程序，得到

机中所有轧制温度控制装置的结构和位置。线材精轧区



处和吐丝头处的

中的棒材温度主要通过一些由一系列管状元件构成的水箱

来控制。棒材在这些冷却元件内运行时受到来自球形喷嘴的

高压水的喷射。这样，棒材径向受到水的包围，使整个截面

受到均衡冷却。

新型冷却喷嘴

设计出的新型冷却喷嘴满足了高速轧机的要求。加上整

条线上的成材的完美导位可以获得更高的冷却能力。

先进的设计，非常精确的机械加工和激光类型的对中装

置使冷却喷嘴和整个轧制线的输送槽能精确对中，从而可使

轧制坯料能安全和无振动地导位。

水箱进出口连接有高温计，而且装配了一独立的冷却功

率调节装置以控制通过闭环温度控制系统轧制的棒材的温

度。这将生产出整个长度上从头到尾最大温差不超过

，在轧制工艺管规定点附近，温度非常均匀的棒材。

过程控制

整个轧机在设备和产品质量两方面都得到连续的监

控，根据轧机关键地方安放的大量可靠的现场传感器所给出

的闭环控制系统的基本数据实施过程和设备监控。

水冷段控制设定线材机组处、

统一棒材温度。

装置控制和调节电机的速度以将线材机组和

之间棒材的能力设定到预选定值。此能力从头到尾和从

一根棒到另一根棒完全是恒定一致的。



自动化装置实现了两个自动控制，以确保高速轧

制。在三角形机组和

机组之间采用了“实

转换器中实施了“力矩进给向前”

控制，从而改善了瞬时情况下线材生产线的性能。为了补偿

轧制期间辊子磨损，在三角形机组和

时能力控制”。

无轴承吐丝头的控制系统控制和调节转子定中心和

磁性轴承的刚度。

状态监控

为了使轧机设备和操作系统达到高度可靠性和利用

率，应在高速的线材轧机上配置一种先进的维护装置

（

将保证连续的生产运

）。这是在计算机基础上开发出来的有效工具，以适

应预防性的和预计性的维护需要。

行和帮助维修人员减少或避免重大损坏和停产。

它将有助于改进机械操作和保证系统和部件甚至在高

速轧制时急剧应力条件下的长期正常工作。

统（

包括维护管理系统和状态监控系统。该维护管理系

）引导分析人员进行实际工作与作业计划比较，检

）将通过一套主要涉及振动、压力、

查工作效性并反馈出适合的纠正对策。

状态监控系统（

）。然后温度、流量等的测量来确定机械的工作状态（图

通过对这些数据的分析来判断机器正常条件的趋向并尽早

获得机器的异常情况。



不同重整机成形的 盘卷的最终高度，

盘卷测量是在压实、捆紧的情况下进行的

图

图 信息结构流程图
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堆积的第一批线材环团。

一旦认定一台机器的关键设备（按照机器的结构、轧制

过程和工作条件），则在出现任何严重问题之前，都要对它

按有效的计划维修活动进行监控。

线材轧机精轧线

如今，由于最新一代达湟利摩格夏玛盘卷成形装置和盘

卷精整装置的组合作用，已能生产出优质盘卷。

盘卷成形

转重整筒（

在控制冷却传输装置的终端，线材盘卷整形坑装配了旋

）装置和易下装置。

此 保证了盘卷期间铺设的线材环圈在落人整形坑时

均匀、一致，形成一种偏心的环分布，对盘卷产生所谓的“玛

格丽特”效应。

位于重整坑下面的缓降装置可使盘卷在其成形期间逐

步降低，就象由

和缓降装置的组合作用可以获得如下效果。

示出了盘卷高度

　　与当今可以使用的其他常规装置相比，可以获得形

状良好，微密度高，均一的线材盘卷。图

比较。



当向下游冷加工线进给时，如今盘卷可以以最高速

度流畅、无切废地开卷。

提高了致密性，这就意味着盘卷的装卸、运输和储

存更加容易且费用低。

盘卷高度减少使之可以设定更高的盘卷重量。这对

时特别有用，因为现有工厂中盘卷整形

所造成的盘圈形状不

型钩输送装置了，

现有工厂中安装

坑的空间有限。

因此，此系统仅需稍加修改就可以很容易地装到现有的

整形坑中。

盘卷精整

盘卷在一垂直的盘卷台架上成形，在已成形条件下由此

台架将其送至垂直盘卷压实机和扎捆机，保持了原来在盘卷

整形坑中所形成的均匀形状。在扎捆的盘卷离开后，空出的

台架按一“圆盘传送”线运行，返回到盘卷成形站并等待装

上下一个盘卷。这样就不再有必要使用

从而消除了由于整形坑后盘圈倾动

一致的问题。

小型型钢轧机的最终加工

达湟利摩格夏玛提出了他们用于圆钢和异型棒材新的

“预制计数和扎捆站”。该专利装置的特点是在其机械设计

和结构二个相关方面作了一系列的重要改进，成品捆的最终

质量和自动计数装置的绝对精度都得到很大提高。



头探测系统保证了棒材计数的绝对精度。操作中，计

设计和结构

该站具有模块结构简单和非常紧凑的设计特点，通过多

过数的

棒材在水平面板上由一不会造成任何棒材扭曲或咬起的专

利装置流畅地分开。它可以使棒材保持均匀、规则排列，甚

至分开后仍保持它们原来的排列。

站上所有的部件都是电动机械传动的，因此，不再需要

液压装置、相关连的中心装置以及配油网络。

这种创新设计主要优点在于：

特别紧凑的布置，从链式传送平面到最低的基础面

的高度仅约

）。

简单的扁平型和廉价基础工程（土木工程节约了

模块式结构的装置可以采用集装箱分段交货。

安装和开机特别快捷和简单（安装时间节约

与传统的装置相比噪音较低。

此外，部件使用减少并采用标准化部件以及无任何液压

装置，如此简单的设计减少了维修所需的备件和易损件。

最终产品质量

扎捆质量的主要优点概括如下：

精确计数。

在任何工作条件下（包括多流分轧和不相等／杂乱的

棒材层供货）都能做到

。



棒材被依次分层规则堆放形成捆。这避免了

最好的小捆和大捆质量，由完美矫直好的（不扭曲

或错乱）棒材组成的扎捆优于任何其他装置当今所能达到的

质量。

均匀一致的扎捆成形便于最终用户快速、无故障解

捆。

）保证了扎捆中棒材整齐的排列（对直精度

较安全的装卸和运输。

技术亮点

此新型的精整站的主要技术特色有：

安装在棒材计数头上的探测装置具有多重探测器的

特点，保障了绝对计数精度。

从底部进行工作，已计数棒材的分离装置使棒材保

持了计数后的完好排列和对直。此分离装置包括一套隐现分

离指，该指（从棒材计数器侧开始）从链条输送面向上逐步

移动，规则地将已计数棒材与未计数的分离开，这种方法使

已计数的棒材维持原水平面上平稳分离，在此项操作中棒材

无任何扭曲和咬起。

小捆和大捆成型装置是根据具体的“堆垛”概念实

施了的，因此，

传统的棒材卸出（或落下）进入成形台架，这曾是过去捆形

不均匀的原因。

扎捆机实施了可靠和安全的扎捆。采用



。单根棒

特殊钢棒材轧机的最终加工

在特殊钢厂中，成品棒材都具有良好的表面质量，这是

在扎捆成形和随后的捆扎操作中必须考虑和保持的特征。优

质产品一旦到达最终加工站就要经受不同的棒材端部处

理，然后打印标记，再进入扎捆成形区。

在成捆之前为防止棒材表面相互接触，在加工过程中每

一步中棒材都是单独（单根棒）处理的。

最终加工站上的机械部件都由特殊耐磨材料制成，以避

免对产品表面造成损伤和机械冲击。

设备设计成使棒材的装卸平稳，无擦伤，图

材和棒材捆都有表面保护措施。

图 特殊钢棒材扎捆站的典型布置



扎捆机扎捆。扎捆带的夹紧

在成捆之前每根棒上都可套上一塑料环插件。

在扎捆之前棒捆上放上塑料保护带。

为了使材料在扎捆时具有最大的稳定性，根据成品的型

式优化了捆形，因此，对圆棒采用了六角形扎捆，方形和六

角形棒材采用了方形扎捆。

棒材层根据预定的棒材数由长抢形堆垛装置平稳地堆

放在扎捆成形台架中，此扎捆成形台架可根据产品型式和尺

寸自动进行捆形调节，台架形状可从控制室遥控电动进行改

变。

棒材捆由最新一代的

不采用传统的扎捆带附件进行，由于原先它们之间置有塑料

保护带，因此，棒材表面跟扎捆带并不直接接触。

成品捆材通过辊子上覆有橡皮层（以防损伤最终产品）

的辊道移送到最后的集料台。
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