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1 宽带钢热连轧机的现状

随着第二代轧机技术的成熟和应用，结合连铸机和步进

式加热炉的发展，出现了第三代热连轧机，最高轧制速度达每

秒钟 28.5m，年生产能力可达 600 万吨[1]。但出于节能降耗、产

品质量控制、提高企业经济效益的需求，宽带钢热连轧高效化

生产技术集成依旧是一个需要创新的领域。

2“调结构、转方式”———邯钢高效化生产

由于宽带钢热连轧机生产条件复杂，变化及耦合因素多，

宽带钢热连轧又是技术密集度很高的生产工序。在此次项目

的考察研究中发现了生产线产能、高新产品开发、能耗、安全

运行等方面存在的问题，并进行了创新式的改进：开发了“7+
0”轧制模式，避免了因粗轧机故障造成的生产延误；开发了替

代辊道、过桥辊轴承座和机架辊轴承座，避免了输送辊道抱死

对板带下表面产生划伤；开发了卷取机助卷辊在线抛光器等，

大幅度提高了 2250mm热轧生产线的生产效率。

邯钢 2250mm热轧生产线于 2008 年 8 月投产以来，由于

原设备设计缺陷，在生产过程中逐步暴露出的大量机械设备、

自动控制系统方面的问题，不同程度制约了 2250热轧生产线

产能的发挥、产品质量的提升和安全生产的顺利运行，主要体

现在自动控制程序难以满足快节奏装钢需要、控制模型不完

善、精轧机控制程序缺陷、卷辊辊面粘钢对带钢表面产生压痕

质量事故，等等。可以把各功能模块根据不同的具体要求进行

适当的改进、适配、重新设计，以满足解决方案设计的要求。通

过一系列改造，实现了设备产量的提升。

3 技术与方案

宽带钢热轧机的革新技术与优化方案主要包括以下内

容：第一，板坯库卸板卷扬机的设计及应用。邯钢设计了一套

“卸板卷扬机”安装在卸板台和加热炉辊道之间的备料辊道

上，在满足轧线生产需求的前提下，降低了天车和卸板台

10%作业率，故障率降低了 30%，提高了板坯上料节奏。第二，

粗轧机入口除鳞反喷装置的改造。采取了如下措施：恢复轧机

入口除鳞反喷，并进行移位改造,对反喷集管喷嘴重新选型，

以增加喷嘴流量和交叉面积，并对反喷集管角度进行调整。该

装置投用后，彻底避免了高压水的大量外泄，解决了板坯尾部

温降大的问题，避免了尾部横裂质量问题的发生。第三，研发

级联式封水装置，防止精轧除鳞水飞溅，且能很好地适用于不

同的板坯板型和规格，该装置具有构造简单、使用周期长、更

换方便、经济耐用的优点，已获得国家实用新型专利授权。第

四，粗轧工作辊及传动轴窜动问题的解决。从提高粗轧工作辊
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虞吹灰和冲洗。针对烟气脱硝后空预器易产生硫酸氢铵

堵塞的现象，在空预器冷端设置半伸缩式双介质吹灰器，热端

设置蒸汽吹灰器，设计采用 350益、压力 1.58MPa 的蒸汽为吹

灰汽源及 15MPa 高压冲洗水，从而预防堵塞的发生。

4.2.2 安装方面

因空预器一般为电厂施工现场安装，所以现场安装水平

直接决定了设备正常运行后的各个部位的密封情况，进而影

响漏风率。安装前，安装人员必须进行安装准备，熟悉安装图

纸、技术要求、有关说明书等技术文件，理解设计意图，进行有

效的施工组织和编制合理的施工方案。安装施工前，安装单位

应根据本工程锅炉设备的特点、现场起吊机具、现场施工场地

等条件制定详细的施工组织计划，使安装工作能顺利进行。安

装过程中，各相关单位应及时进行检查验收，上一工序未经检

查验收合格，不得进行下一工序施工。

4.3 空预器调试及验收方面

第一，强化调试过程。严格落实《火电工程调试作业标准

典型手册》《精细化调试质量控制指导意见》等，对空预器制定

细致的调试计划，作为重点进行精细化调试，保证正常运行前

现场各个环节可控在控，各部分密封达到设计值。经过热态运

行冷却后，对轴向、径向、旁路密封进行实测，与安装时的原始

数据进行对比，对有变化的密封片根据实际情况进行调整。

第二，性能验收方面。空预器漏风测试现场条件，直接影

响到测试结果。针对现场出现的进、出口氧量测点距离空预器

较远、中间烟道及膨胀节可能存在漏风，导致漏风测试结果大

于空预器实际漏风的情况，可在合适的位置布置氧量测点，减

少由测点位置引起的测量误差。

5 结论

蚌埠电厂二期工程空预器从设计、制造及安装、现场调试

等各方面入手，采取了多种可行措施（四分仓、三密封等）。

BMCR工况下漏风率 4.3%，优于行业标准。
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轴承座装配质量、提高工作辊轴承座滑板与牌坊窗口滑板间

隙控制精度、提高轧辊扁头加工精度、优化和改进铜滑块润滑

和冷却方式四个方面进行了研究攻关，彻底解决了粗轧工作

辊及传动轴窜动问题。

避免输送辊道抱死对板带下表面产生划伤的专有技术主

要有以下三个。淤替代辊道（辊道输送装置的替代辊道，专利

号：201120057107.1）。如图 1所示，可使得带钢通过时可与第

一层流辊道、替代辊道和第五层流辊道接触而与故障辊道不

接触完成卷取过程。于可快速降低辊面标高的过桥辊轴承座

（一种热轧板带输送辊的过桥辊轴承座，专利号：

201120057106.7）是一种可快速降低辊面标高的过桥辊轴承

座，实现辊道抱死事故的快速处理。盂可快速降低辊面标高的

机架辊轴承座。具体改造方案为：将现有轴承座的内空直径加

大；设计开发的可调偏心套；在轴承座的顶部开一长槽用于调

整偏心套，正常运行的情况下，所开长槽被专用的密封盖封

堵，以防异物进入。

除了上述优化措施外还开发了卷取机助卷辊在线抛光

器，可实现卷取机助卷辊的在线抛光。开发了轻载辊道导向

环，解决空托盘掉道事故。

4 结语

“邯钢 2250mm 宽带钢热连轧高效化生产技术集成与创

新”项目的成功实施，通过系统的研究和攻关，解决了制约

2250 热轧生产线产能发挥、产品质量提升和安全生产顺行方

面的诸多技术难题，成功实现了中国最宽 2250mm热轧生产

线的装备升级。项目研发过程中形成了多项具有自主知识产

权的关键创新技术，在邯钢 2250mm热轧生产线成功应用后，

进一步提高了邯钢热轧系列产品的质量水平和竞争力。该项

目整体技术达到了国际先进水平，为中国同类型热轧生产线

提供了值得借鉴的成功经验。
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注：6 第一层流辊；7 第二层流辊；8 替代辊；9 第三层流辊；10 故障

辊；11带钢；12第五层流辊。

图 1 替代辊道使用状态图
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