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典型双高棒生产线的工艺及设备 
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[摘要]介绍了典型双高棒生产线的产品和主要工艺装备情况。双高棒生产线设计生产能力为 140万 t/a。车间主要生产Φ8mm～

22mm 的螺纹钢棒材，设计生产能力 140 万 t/a，综合成材率 98%，最高轧制速度为 45m/s，主要钢种为普通热轧钢筋、细晶粒

热轧钢筋等。该生产线采用的生产工艺和装备，成熟可靠，具有国内领先水平，采用了连铸-直接轧制技术/热送热装技术、

预留无头焊接轧制技术、成熟且低成本轧制工艺路线、高精度尺寸控制/模块轧机技术、棒材倍尺智能控制技术/非定尺分拣

控制技术。 
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Process and Equipment of Typical Double High Bar Production Line 
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Abstract: The products and main process equipment of a typical double high bar production line are introduced. The design 

production capacity of the double high bar production line is 1.4 million t / a. Workshop main production Φ 8mm ～ 22mm deformed 

steel bars, with a design production capacity of 1.4 million t/a, a comprehensive yield of 98%, and a maximum rolling speed of 45m/s. 

The main steel types are ordinary hot-rolled steel bars, fine grain hot-rolled steel bars, etc. The production process and equipment 

adopted by the production line are mature and reliable, with the domestic leading level. It adopts continuous casting direct rolling 

technology / hot delivery and hot charging technology, reserved endless welding rolling technology, mature and low-cost rolling 

process route, high-precision dimension control / modular rolling mill technology, bar size intelligent control technology / non fixed 

size sorting control technology. 

Keywords: double high rod; short stress line mill; modular mill; high speed steel feeding; process technology 

 

1 概述 

近年来，随着我国基建工程数量和规模的不断增大，

每年的螺纹钢总需求量达到了 2.8 亿吨以上，其中小规格

螺纹钢棒材（Φ22mm 以下）的用量占比约为 70%
[1]
。在现

代化的棒材生产线上，小规格的螺纹钢棒材多数采用多线

切分工艺或者单高速棒材生产工艺来进行生产，前者提升

了产量（六切分工艺可达 220-250t/h），但是控冷精度不

高，导致产品综合质量波动较大；后者能够保证产品精度

高且性能稳定，但是单线生产产量相对较低，最多可达

80 万 t/a
[2]
。 

双高棒生产工艺是彻底解决传统切分棒材工艺弊端

的有效途径，同时还能达到高产量、高精度、高性能、低

合金的生产目标
[3-4]

。某大型钢铁厂新建一条双高棒生产

线，车间主要生产 Φ8mm～22mm 的螺纹钢棒材，设计生产

能力 140 万 t/a，主要钢种为普通热轧钢筋、细晶粒热轧

钢筋等。按钢种、规格分配的产品大纲见表 1。生产所用

原料为合格连铸钢坯，其尺寸规格及年需要量见表 2。连

铸坯尺寸、外形、重量及允许偏差等要求应符合 YB/T2011

—2014 标准规定。 

表 1  产品大纲 

序号 
品 

种 
代表钢号 

产品规格 计划年产量 比例 
备注 

Φ, mm t/a % 

1 

钢筋

混凝

土用

钢 

HRB400～HRB600、

HRB400E～HRB500E、

HRBF400～HRBF500、

HRBF400E～HRBF500E 

8.0 50000 3.57 

 

10.0 90000 6.43 

12.0 420000 30.00 

14.0 420000 30.00 

16.0 200000 14.29 

18.0 80000 5.71 

20.0 70000 5.00 

22.0 70000 5.00 

合  计 
t/a  1400000 

  
%  

 
100.0 

 

表 2  原料规格 

序号 
坯料规格(mm) 密度 单重 需要量 备注 

宽度 高度 长度 t/m3 kg t/a 
 

1 170 170 12000 7.75 2688 1428570 

1）连铸坯； 

2）标准坯长为12m，

具体坯长按工艺定

尺要求设定。 

合计 
  

1428570 
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棒材生产工艺流程包括原料准备、加热、粗轧、中轧、

预精轧、预水冷（闭环水冷）、精轧 I、精轧 II 及后水冷

（闭环水冷）及精整等工序，整个生产工艺过程是连续的、

全自动化的、信息化的
[5]
。车间使用的原料全部为合格连

铸坯，由厂内的炼钢连铸车间提供，热坯或冷坯均采用辊

道或电动过跨平车直接送入本车间内。 

直接轧制（设计并预留）：满足免加热直轧技术温度

≥920℃的钢坯，通过直轧辊道及炉内出炉辊道、炉后辊

道等快速输送至轧机进行轧制。 

热装轧制：温度不满足直轧技术温度要求的钢坯，由

热送辊道输送进加热炉炉进行加热后出炉轧制。 

冷装轧制：在连铸下线的冷坯，通过电动平车送入轧

钢原料跨堆放。根据生产指令，成排钢坯由吊车吊运至上

料台架上，机器人炉号识别后（根据要求自动编批），经

入炉辊道测长（或翻钢）送入加热炉均匀布料加热。钢坯

在加热炉内加热至所需温度（950～1050℃）后，由炉内

出炉辊道逐根送出炉。 

满足温度条件的钢坯经炉后辊道输送，在经高压水除

鳞装置进行除鳞、由称重装置称重后送入轧线轧制。轧机

前设置卧式卡断剪并预留无头焊机位置。当轧线出现故障

而钢坯已出炉或出炉为不合格热坯时，出炉钢坯可经炉后

废坯剔除装置剔离轧线。回炉钢可通过平车返回再加热。 

轧机由 6 架粗轧、4 架中轧、6 架预精轧、2³4 架单

传悬臂精轧 I、2³4 架模块精轧 II 共 32 架轧机组成。为

保证生产顺行，Φ10～Φ22 规格轧件进精轧机组由单一

孔型实现，规格变化通过精轧机 I 和精轧机组 II 料型调

整实现。为保证切分料型符合要求，在轧件进入预精轧机

组和精轧机组 I 前分别设置在线测径仪，对料型进行监控，

同时为便于生产过程调整线差，在预切分和切分进口导卫

设置远程调整功能。轧件在粗轧、中轧、预精轧、精轧机

组 I 和精轧机组 II 进行轧制，轧成Φ8mm～Φ22mm 的直

条棒材。根据轧制规格不同，轧制道次和使用机架数也不

同。为使轧制顺利进行，减少事故和事故处理时间，在

6V 后、10V 后、精轧 I、II 前均设有切头/尾、切废飞剪，

在精轧机组 II 后设有高速碎断剪、高速倍尺飞剪，正常

情况下将轧件剪切成适应冷床长度的倍尺长度上冷床，在

冷床及高速上钢系统出现故障时进行碎断。 

为使产品获得良好的金相组织和机械性能，在预精轧

机组后、精轧机组 I 后、精轧机组 II 后均设有闭环控温

水冷装置，为无钒低锰生产高强度钢筋提供有利条件。 

轧件经过恢复段导槽、在线截面仪（在线监测轧件截

面尺寸和米重及表面质量）、速度仪（预留，准确测量轧

件速度，控制倍尺精度、级联夹尾器制动控制轧件冷床上

的线差）至高速倍尺剪。 

轧件经高速飞剪切成倍尺后，经高速上钢系统（夹尾

制动及转鼓系统）送入步进齿条式冷床冷却，轧件上冷床

以单支单槽或双支单槽可选模式实现轧件温度控制，轧件

进入冷床温度约 860℃，出冷床温度≤300℃。冷却后的

倍尺轧件逐根在编组链上编组成排，然后由平移小车逐排

送入冷床出口辊道上。冷床对齐辊道处设置大小挡板，用

于切除不规则尾料段。 

在冷床输出辊道上的成排（不重叠）轧件，由辊道送

至冷剪处，将成排轧件剪切成成品定尺长度（mm 晋级）。

分段后的定尺钢材由剪后运输辊道输送至过跨检查台架

前，在挡板处对齐后停止，然后快速移钢装置将成排钢材

由辊道移送至过跨检查台架上。过跨检查台架上的定尺钢材

经拍齐挡板再次拍齐后由链运送，同时在台架上完成钢材的

人工检查、自动计数（光电式实现准确定支）和定尺材收集

等操作，最后定尺材在过跨台架尾端放入出口辊道上。 

位于台架出口辊道上的散捆材被接料装置送往打捆

段辊道区，经成形器束捆后由全自动打捆机打捆，成捆棒

材由辊道输送至成捆材收集台架入口处，再由升降运输链

升起将棒材捆移送到成品收集台架上，经自动称重、机器

人智能打标牌和挂标牌后由成品跨吊车吊运至成品指定

存放区域堆放，等待发货。 

非定尺材在短尺材输送辊道处利用高低辊道的跌落

与反向分离技术进行分离，分离后的短尺材进入短尺收集系

统，通过 100t 冷剪实现取样和二次定尺剪切并收集，最后

经人工打捆后，吊运至指定区域进行临时堆放。择机吊运到

成品台架处进行自动称重、机器人智能打标牌和挂标牌。 

棒材车间生产工艺流程图见图 1。 

 

图 1  生产工艺流程图 
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2 主要工艺设备 

车间由原料跨、加热炉跨、主轧跨、成品跨、轧辊间、

设备维修跨等跨间组成，主轧线设备布置在标高+0.0m 的

地坪上。车间设备总重量 3900t，其中，工艺设备 39908t，

电气设备总功率 41000kW(不含车间照明及公辅)，其中主

传动电机功率 36700kW。 

2.1 加热炉区主要设备 

加热炉区设备包括：热送辊道、冷坯上料台架、入炉

辊道、钢坯剔除架、出炉辊道、直轧辊道等，负责钢坯的

输送和加热。轧钢采用直接轧制、热装轧制及冷装轧制工

艺，以直轧为主。由于冷坯热坯上线、部分高强钢种不适

合直轧、市场好产量效益更好时须放大二棒材产量等情况

下均需要加热炉。 

加热炉规格参数如下： 

装出料辊道中心距：35000mm 

加热炉有效长：35000mm 

加热炉砌体长度：36550mm 

加热炉内宽：12700mm 

加热炉砌体宽度：137000mm 

加热炉下部炉膛高度：2300mm 

加热炉装出料辊道面标高：+710mm 

2.2 粗轧区设备 

粗轧区域配置 650 短应力线二辊水平轧机，共计 6

架（分 1H、2V、3H、4V、5H、6V）；粗轧机组后设置 1#

飞剪，用于切头、切尾、碎断；切掉轧件头、尾部，利于

轧件进入和在中轧机组间轧制，事故时用以切废。 

轧机主要参数： 

轧辊规格：Φ710/610³800mm， 

轧辊辊颈：Φ320 

轧辊轴承：四列圆柱滚子轴承和双向推力圆锥滚子轴承 

轧辊平衡：拉杆内置成组碟簧 

辊缝调节：液压马达驱动，可单侧调整 

上辊轴向调整：手动 

轴向调整范围：±5mm 

升降（横移）范围：±350mm 

伸缩量：～800mm 

双向疲劳扭矩（kN*m）：500 

公称扭矩（kN*m）：1000 

节点倾角：15° 

动平衡：G6.3 

2.3 中轧区设备 

中轧区域配置 450 短应力线二辊水平轧机，共计 4

架（分 7H、8V、9H、10V）；中轧机组后设置 2 台 2#飞剪，

两台都具备切头、切尾、碎断；切掉轧件头、尾部，利于

轧件进入和在中轧机组间轧制，事故时用以切废。 

轧机主要参数： 

轧辊规格：～Φ500/410³700mm 

轧辊辊径：Φ230 

轧辊轴承：四列圆柱滚子轴承和双向推力圆锥滚子轴承 

轧辊平衡：拉杆内置成组碟簧 

辊缝调节：液压马达驱动，可单侧调整 

上辊轴向调整：手动 

轴向调整范围：±3mm 

伸缩量：～700mm； 

双向疲劳扭矩（kN*m）：110 

公称扭矩（kN*m）：225 

节点倾角：15° 

动平衡：G3.2 

设计保证使用寿命：≦400 万吨 

2.4 预精轧区设备 

预精轧区配置 380 短应力线二辊水平轧机，合计 6

架（分 11H、12V、13H、14H、15H、16H）；预精轧机组后

设置 2 台 3#飞剪，两台都具备切头、切尾、碎断的功能。 

轧机主要参数： 

轧辊规格：～Φ420/340³700mm 

轧辊辊径：Φ200 

轧辊轴承：四列圆柱滚子轴承和双向推力圆锥滚子轴承 

轧辊平衡：拉杆内置成组碟簧 

辊缝调节：液压马达驱动，可单侧调整 

上辊轴向调整：手动 

轴向调整范围：±3mm 

升降范围：±280 

伸缩量：～700mm； 

双向疲劳扭矩（kN*m）：58 

公称扭矩（kN*m）：120 

节点倾角：15° 

动平衡：G1.6 

设计保证使用寿命：≦400 万吨 

2.5 精轧区设备 

精轧机组分为精轧 A 通道和精轧 B 通道，每个通道设

置有精轧 I 机组和精轧二机组。每个通道的设备配置相同，

主要含精轧Ⅰ机组前卡断剪、精轧机组 I、精轧机组 I 间

立活套、精轧 I 后水箱、水箱前后送辊、精轧机组 I 后恢

复段、4#剪前夹送辊、4#飞剪、侧活套、精轧Ⅱ前卡断剪、

精轧机组Ⅱ、精轧Ⅱ后水箱、精轧机组 II 后夹送辊、精

轧机组 II 后恢复段等设备。 

精轧机组 I 主要参数： 

数量：2*4 套（其中分 17H、18V、19H、20V，分 A、

B 线布置） 

轧机形式：悬臂式轧机； 

布置方式：平立交替 

轧制能力：≥40t 
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轧机规格：φ285 

轧件速度：Max22m/s 

辊环材质：高速钢； 

设备组成：传动箱、辊箱、初级减速机（根据需要） 

润滑方式：稀油强制润滑，油膜轴承油 

进水控制：辊箱带气密封，不允许轧制过程中进水。

含水控制指标考核方式为：7 天连续运行无排水情况下，

油箱中含水量不高于 0.5%； 

传动减速箱制造精度：5 级 

传动电机：每个轧机配备一台交流变频电机，电机后置； 

控制方式：手动/自动本地/远程； 

驱动方式：交流变频控制 

轧机滚动轴承设计保证寿命：≦5 万小时 

精轧机组 II 主要参数： 

数量：2 套（每套 4 架，（2+2）模块化轧机布置）； 

模块化轧机形式：悬臂辊环式轧机；变速箱每个轴承

位配振动传感器、温度传感器、变速箱回油配金属颗粒物

检测器，变速箱入口配过数显流量计、数显压力表，数据

远传进入到状态监测系统。 

布置方式：顶交 45°，2 组模块化轧机； 

轧制力：≦35t 

轧机机型：φ250 

辊环材质：碳化钨； 

传动电机：每个模块配备一台交流变频电机，电机后置； 

控制方式：手动/自动本地/远程； 

驱动方式：变频控制； 

辊环尺寸：φ247/222 

轧辊宽度：70/90mm 

2.6 高速上钢区设备 

高速上钢区设备含高速倍尺飞剪、高速倍尺飞剪前/

后夹送辊、夹尾器、高速上钢系统，其中高速上钢为转鼓

结构，由驱动电机、抛钢装置、支架等组成。2*2套抛钢装

置通过固定支架悬挂于冷床之上，通过电机分别驱动、实现

抛钢的动作。转鼓落料腹板按滑下设计，减小落料高度。 

主要参数： 

数量：共 2*2 套（每路高速上钢线各 2 套） 

转鼓长度：126m 

转动速度：～64.5r/min 

电机功率：～9.7 kW（8 台，初定） 

2.7 冷床区设备 

为了将轧件逐渐冷却并送到输出装置，该生产线采用

步进齿条式冷床，由矫直板，固定齿条装配，动齿条装配，

冷床主传动、齐头辊道、端部定位挡板、抬头和切头装置

等。矫直板的每个齿槽较宽，即每块矫直板的齿槽未断开，

使高温轧件缓慢均匀冷却，同时得到自然矫直。动静齿间

隔设计要求保证成品每米弯曲度≤1mm。 

冷床主要参数： 

冷床规格：～126m³15 m 

齿数：约 190 个 

齿距：65mm 

齿厚：≥18mm 

动齿板间距：300 mm 

静齿板间距：300mm 

冷床电机：AC160kW(2 台) 

2.8 精整区设备 

精整区设备包括 1300 吨冷剪及相应辅助设备、1#过

跨检查台架、1#打捆机组、1#成捆材收集台架、2#过跨检

查台架、2#打捆机组、2#成捆材收集台架。 

冷剪的主要参数如下： 

型式：上切式 

剪切力：Max 1300t 

剪刃宽度：2150mm 

开口度：145mm 

实际剪切：15 次/min（空载） 

剪切温度：≤300℃ 

电机：AC160 kW 变频调速 

刀片快换：液压驱动换刀座； 

刀片固定：碟簧锁紧、液压打开； 

3 结语 

该钢厂于 2020 年对原有型钢轧钢厂基础上进行改建，

核心设备由中冶赛迪集团设计及制造，2021 年已建成具

有当今世界先进水平的双高棒生产线，助力该公司打造

“专业化、高效化、低成本”打造“三双”产线的目标。 
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