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浅谈轧钢生产线机械相关的创新

田Ǔ超
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摘Ȟ要：轧钢生产线作为钢铁制造的关键环节，其机械创新对提升生产效率与产品质量至关重要。本文概述了轧

钢生产线机械的创新发展情况。先分析了轧钢机械的分类、性能指标及其发展现状。随后，详细探讨了钢坯除磷环、

金属锯及冷床收集链等关键设备的创新。针对机械维护，提出了粗轧机万向轴轴套筒磨损键板改进、金属减速箱增加

稀油调节阀及冷床收集链固定方式改进等创新点。这些创新不仅提高了轧钢生产线的效率和产品质量，也为轧钢机械

设备的维护与保养提供了新思路。
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引言

随着工业技术的快速发展，轧钢生产线的机械设备

也在不断创新和进步。轧钢机械作为钢铁生产的核心设

备，其性能直接影响产品的质量和生产效率。本文旨在

探讨轧钢生产线机械的创新发展，分析关键设备的创新

项目，并提出相应的机械维护与保养措施，以期为轧钢

生产线的优化升级提供参考。

1��轧钢机械的发展情况

轧钢机械的好坏会直接对轧钢产品的产生质量产生

影响。近些年，随着我国科学技术水平的不断提升，轧

钢设备方面也有了明显的进步，一些先进的技术可以说

已经在国际上处于领先水平。第一，现代化热轧宽带轧

钢生产线，此条生产线主要是由我国鞍钢自主研发的，

完善了中博板坯连铸连轧技术，热轧宽带轧钢生产线流

程的有着高度完整性、高效性、节能性、紧凑性以及规

模化和工业化的特点，其中紧凑性是其最为突出的优

势，可以实现连铸和轧钢工序的完美结合；第二，集成

宽厚板轧制生产线技术，宽厚板轧制生产线把国内外设

计的优势进行了融合，通过国外先进的装备来对国内的

技术进行了集成，如管线钢板、石油储备用钢、结构钢

板等。第三，大型冷连轧生产线，该生产线是由我国技

术总负责设计的鞍钢1780大型宽带钢冷轧生产线，其配
置了六辊四辊轧机，并通过酸洗冷轧联合生产技术和紊

流盐酸酸洗技术来进行轧钢的生产，可以生产出高品质

轿车板和高品质的镀锌原板等，同时薄板坯连铸连轧生

产线和三辊连轧管机组生产线也被研发出来并投入到相

关的轧钢生产中[1]。

2��轧钢机械分析

2.1  轧钢机械的分类
（1）按照轧钢机械的用途来分，主要分为这样几

类：开坯机、热轧板带轧机、型钢轧机、热轧无缝钢管

轧机、冷轧钢管轧机、冷轧板带轧机、特殊用途轧机。

（2）按照轧钢机械的构造来分则显得较为复杂，主要分
为五类：具有水平轧辊的轧机；具有立式轧辊的轧机；

具有水平轧辊和立式轧辊的轧机（万能轧机）；具有倾

斜布置轧辊的轧机，主要用于无缝钢管穿孔机，均整

机；其它特殊轧机械，包括车轮轧机、轮箍轧机、钢球

轧机等。

2.2  轧钢机械的性能指标
轧钢机械的性能指标主要包括轧制能力、生产效

率、产品质量等。（1）轧制能力是指轧钢机的最大轧制
截面积，是衡量轧钢机械设备大小的重要指标；（2）生
产效率是指轧制机械在制造钢材时的抗荷能力、轧制速

度、轧制次数等综合性指标；（3）产品质量则与轧制机
械设备的精准度、轧制控制等技术密切相关[2]。

3��轧钢生产线的创新

3.1  钢坯除磷环创新
（1）原状：不需要生产600圆以上的大规格加热圆

坯，所以钢坯除磷环是固定的，同时原先设计是为了确

保压力数据，设计了一路进水管路和回水管路，除磷环

方形，管路都接通。规格调整后，出现了以下的情况：

首先由于一路进水管，四面全出水的响应时间较长，导

致侧面和下表面除磷效果不好，其次压力达不到要求，

无法对大规格钢坯进行除磷，效果较差，最后大规格无

法通过现有的除磷环，造成了除磷环喷头被撞。（2）改
进后：对除磷环整体式改为模块式，箱体不动，除磷环

与固定块作为一个模块化，根据规格大小制作了两种除

磷环模块，一种是大规格圆钢除磷模块，一种是普通除

磷模块，更换时只需要把模块固定拆除，把模块从现在

的箱体中用行车吊运出来，更换上新模块，然后固定紧
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固，接上高压水管。同时修改了除磷环结构，不使用一

路水管，使用两路水管，分为上下两个单元，这样能够

提高喷射响应速度，改变喷嘴固定模式，不再使用螺纹

固定式，使用铜制喷嘴，直接焊接在水管上，一旦喷嘴

堵塞后，可以直接割除后焊接，防止锈死后无法旋出。

为了增加除磷水压，对除磷水泵进行了提升，提高了电

机功率，并且通过测试，确定了水泵的转速参数设置，

满足了钢坯的除磷工艺。

3.2  金属锯创新
原状：金属锯前推钢机的撞头被通过的钢坯撞击，

造成擦伤。推钢机不合理造成了钢坯弯曲，同时由于金

属锯内冷却水的喷嘴安装位置问题，造成了锯片冷却

不良，局部温度较高，造成了快速的磨损或爆片，锯槽

内积渣严重，造成了锯片的快速磨损。现在为了防止推

钢机的撞头被钢坯撞击，在推钢机前辊道处增加带侧辊

的辊道挡板，为了增加强度，防止钢坯撞击后松动后对

钢坯表面造成划伤。重新制作推钢机油缸支架和固定装

置，更换成规格较大的油缸，重新制作推头，防止小推

头对大规格钢坯的擦伤，为了防止水汽对油缸的影响，

油缸伸缩部分使用金属伸缩防护套，在金属锯前推钢的

基础上，再增加一个推钢机，防止长钢坯推钢时造成钢

坯的弯曲。对金属锯的喷头进行改进，由于对金属锯锯

片进行冷却时，不仅仅需要对锯片的齿条进行冷却，还

需要对锯片的两个侧面进行有效的冷却，所以重新设计

了新型的喷嘴，其内部结构由四路组成，两侧对应的使

用带弧度的扁平式设计，主要用于冷却锯片的两个侧

面，上下对应的使用了小孔喷雾式设计，主要用于冷却

锯片的齿条，通过现场测试，配合锯罩内挡水条的重新

布局，提高了冷却效率，使得锯片的温度保持在恒定

值，由于冷却水喷嘴和挡水条的重新布局，有效防止了

冷却水冲击到钢坯上，确保了钢坯的质量。锯槽内积

渣问题的处理也是很重要的，由于生产线一直在生产状

态，积渣得不到及时处理，很容易造成积渣对锯片的磨

损，为了防止锯槽积渣，设置了高压水冲击系统，当金

属锯完成了一次锯切后，在等待来料的过程中，高压水

冲击系统启动，用高压水对钢渣进行冲洗，防止钢渣的

聚集。通过上述对金属锯的改进，减少了锯片的磨损，

确保了钢坯质量[3]。

3.3  冷床收集链创新
为了更好的进行下线环冷，设计时按照以下方式进

行了设计，方坯跨用于方钢的处理，圆坯跨用于圆钢的

处理，1号和3号冷床用于方钢下线，2号和4号冷床用
于圆钢下线。方钢下线冷床收集链的设计分为两段式设

计，前一段是固定式，后段为升降式，轨道在升降链条

旁，生产时若升降链不升起来而移动钢坯，会导致钢坏

抵住轨道的端部，造成钢坯无法移动而导致链条拉断，

若长期发生这样的情况，很容易造成主动轴受力变形损

坏设备，这样会引起长时间的热停时间。现在在轨道的

端部新增一段，该段有一定的斜面，能够始终保证轨道

的端部在链条下方，即使升降链不上升，钢坏也不会顶

到轨道端部而损坏设备。收集链频繁的使用造成了链条

磨损严重，经过红钢的烘烤后，相互之间的摩擦力更加

增加，很容易造成脱开或者磨损后脱轨，对此在收集链

链条下垂的位置设计了润滑油盘，在链条转动时从油盘

接触润滑油润滑链条链轮及轨道，延长链条使用寿命，

使用后收集链的使用寿命得到了提高。冷床收集链销子

是通过电焊固定的方法，固定在链架上，销子发生断裂

或者磨损后，处理的方法为先使用割刀把销子从原来的

链架上割除，然后把新的销子安装上去，但是这样处理

后会导致销子的安装孔变大，几次处理后就无法使用该

处理方式处理，只能重新更换，同时这样的处理时间较

长，至少需要一个多小时处理时间，造成了长时间的停

机。现在把原有的销子作为两个部分组成的新型销子，新

型销子由动销和链销套组成，把链销套跟原来一样直接

焊在链架上，动销直接插到链销套里，用一个开口销插

进去防滑，端部用端盖用螺栓固定，这样链销套就不动

了，更换一个销子只需5分钟，大幅度降低了处理时间。
4��机械相关的创新

4.1  粗轧机950万向轴轴套筒磨损键板改进
大棒粗轧机是两辊式往复式粗轧机，由于一个齿轮

箱带动着两个万向轴，上下两辊正反转，同时生产工艺

为了提高轧制效率、节约能耗，使用了大压下生产工

艺，这些导致套筒磨损较大，键槽磨损后，从原来的尺

寸360MM变成现在的365MM，整整扩大了5MM，由于键
槽的磨损，导致固定键板的4个M30*210的高强度内六角
螺栓经常发生断裂。生产班在更换粗轧机轧辊过程中若

发生键板掉落后，该键板重量达到100公斤左右，搬运较
为困难，同时由于粗轧机万向轴处空间问题，行车无法

进行有效的吊运，只能在粗轧机上固定两个葫芦，使用

葫芦对键板进行处理，每次处理键板时间需要将近1个半
小时左右，这些造成了粗轧机更换工装耗时较长，直接

影响了生产线的生产效率，现在根据现场实际情况，对

键板进行改进，重新加工后的键板增宽5MM左右，安装
后螺栓没有再发生断裂，键板没有发生掉落，确保了更

换粗轧机的稳定性。

4.2  金属减速箱增加稀油调节阀



机械与电子控制工程·2024� 第6卷�第15期

117

金属锯配合着定尺机完成了钢坯的定尺锯切，是精

整区域重要的设备之一，金属润滑泵不管用不用锯都在

不停的转动，为了响应分厂节能降耗，电气专业对润滑

泵启停逻辑进行了修改，在金属锯停止锯切后大约10分
钟对润滑泵进行停止，夏天时候天气较为暖和，没有发

生问题，但是到了秋冬，天气一下子变冷，稀油的温度

在润滑泵停泵后仅有十几摄氏度，导致了在金属锯启动

后，减速箱输出轴由于稀油温度低粘稠度较高回油不顺

畅而发生漏油，导致经常需要对金属锯润滑油箱进行加

油。对现场油管进行查勘后，制定了改进方案：在输出

轴处增加一个调节阀，可以用它对输出轴的润滑流量进

行调节，确保输出轴温度正常并且不会造成漏油现象，

改进后效果较好[4]。

4.3  冷床收集链固定方式改进
冷床收集链主要用于圆钢系列钢坯的下线收集，利

用收集链进行钢坯下坠过程中的缓冲，当收集钢坯达到

一定数量后，使用行车对钢坯进行吊运下线，收集链的

状态不仅直接影响着钢坯的下线，还影响着钢坯的弯曲

度，当收集链一段高一段低会造成钢坯的弯曲度超标。

冷床收集链安装方式为一端部是传动部位，另一个端部

是固定销子固定在框架本体上。在使用过程中若操作人

员没有按照要求进行操作，一旦收集链受力较大后固定

销子部位会断裂，处理这类故障较为麻烦，修理时需将

断裂的销子从框架上用割刀挖下来，再将新的销子重新

焊接在收集链框架上，此处理过程需要耗时大概1个小
时，根据统计每月修理次数大约2次左右，但是当修理次
数多了框架固定部位已经被割刀整大了，无法进行再次

修理了，此时只能更换整个框架，更换框架过程耗时还

要长久，预计需要8至9小时左右，直接影响着钢坯的正
常下线。现在根据现场实际情况，对冷床收集链进行如

下改进：在保证安装尺寸不变的情况下将固定部位的销

子分成两个部分，一个部分中间再加一根直销，另一个

部分直接焊接在框架上，中间开一个孔用来定位中间的

直销，端部用螺丝加压板固定防止中间直销滑出来。在

使用中即使断裂也只需要将中间直销抽出更换新直销即

可，改进后处理故障较为简单，过程可以从原有的一个

小时减少至现在的十分钟左右，大幅度提高了故障处理

效率，确保了钢坯正常下线[5]。

5��轧钢机械设备的维护与保养

高强度、高密度的钢材制造过程中，轧钢机械设备

的负荷和运行时间长，对设备维护保养的要求也较高。

维护保养主要包括对机械设备行规、能量消耗、设备卫

生等方面进行控制，以确保操作高效性和工作安全性。

轧钢机械设备的维护保养对于保证制造钢材的质量和生

产效率具有重要意义。

结语

轧钢生产线的机械创新是推动钢铁工业持续发展的

重要动力。通过深入分析轧钢机械的分类、性能指标及

关键设备的创新项目，我们发现这些创新不仅提高了轧

钢生产线的效率和产品质量，还促进了轧钢机械设备的维

护与保养工作的改进。随着更多创新技术的应用，我们看

到了钢铁工业不断追求高效、节能和环保的坚定步伐。轧

钢生产线的机械设备也将迎来更广阔的发展空间。

参考文献

[1]武佳蕾.轧钢高线机械设备优化改造[J].山西冶金, 
2023,46(1):143-145.

[2]许可,黄龙才.设备故障诊断技术在轧钢生产线上的
应用[J].中国金属通报,2022(19):92-94.

[3]张宁.提高轧钢精整生产线设备设备使用效率的研
究与应用[J].中国冶金文摘,2023,37(4):36-38.

[4]杜武,张雨苇.轧钢设备管理要点及创新节能技术
[J].中国金属通报,2023(14):113-115.

[5]孙健.轧钢设备管理要点及创新节能技术[J].冶金与
材料,2022,42(3):67-69.


