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(57)摘要

本发明公开了一种利用迷你轧机生产预应

力钢绞线用盘条的生产工艺，充分利用迷你轧机

的设备优势，开发生产预应力钢绞线用材。本发

明突破常规的预应力钢绞线的轧制生产工艺，通

过摸索调整迷你轧机、吐丝等关键的温度点等工

艺参数优化措施，使得生产的预应力钢绞线材料

的抗拉强度、晶粒度、面缩等综合性能得到明显

改善，同时缩短了此类钢种的时效时间。
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1.一种利用迷你轧机生产预应力钢绞线用盘条的方法，其特征在于：包括依次进行的

加热炉坯料加热、粗轧机组轧制6道、中轧机组轧制8道、预精轧机组轧制4道、水冷、精轧机

组轧制、水冷、迷你轧机轧制、水冷、吐丝、风冷辊道冷却及集卷工序；

所述坯料加热工序中加热炉加热段温度为1100-1180℃，均热段温度为1160-1240℃，

开轧温度控制到1080±30℃；所述精轧机组轧制工序中，精轧机入口温度为880-900℃；所

述迷你轧机入口温度为800-860℃；所述吐丝温度为740-790℃；所述风冷辊道冷却工序中

吐丝成圈的线材进入保温罩的温度控制在560-610℃左右，保温时间为4.3-4.5秒。

2.根据权利要求1所述的利用迷你轧机生产预应力钢绞线用盘条的方法，其特征在于：

所述精轧机组轧制工序前的水冷工序中设有2组水箱，所述迷你轧机轧制工序前的水冷工

序中设有3组水箱，所述吐丝工序前的水冷工序设有2组水箱。
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利用迷你轧机生产预应力钢绞线用盘条的方法

技术领域

[0001] 本发明属于冶金领域，涉及一种利用迷你轧机生产预应力钢绞线用盘条的方法。

背景技术

[0002] 20世纪80年代以来，国外主要产钢国家普遍采用高速线材轧机和控制冷却技术作

为高线生产的主要工艺技术。国内的部分高线一般采用28+4架轧机组成的连续式轧机生产

线材，轧制过程一般分为粗轧、中轧、预精轧、精轧和减定径机组轧制5个阶段。在预精轧机

和精轧机之间、精轧机组与减定径机组与吐丝机组之间均设有若干段水冷箱，通过控制水

冷箱的水温、水压和水量，来调节进入吐丝机的轧件温度，最终达到设定的吐丝温度。轧件

由吐丝机吐丝成圈的线材将其平铺于斯太尔摩线的输送链上，整个输送链长达约100米，其

下方配有大功率的风机，成圈的线材一般在该输送链上完成相变的过程。国内目前高线的

产线以使用的国产设备为主，产线多，约占70％左右，基于现有的国产高线精轧机设备的高

线生产工艺，因为设备负荷受限，基本采用的高温轧制工艺，从而造成成品性能不稳定，时

效时间长等问题。

发明内容

[0003] 本发明为了解决上述技术问题，中天钢铁集团高线拥有3条国产哈飞精轧机吐丝

机的高线生产线，为了能和前面炼钢的产能匹配，提高轧制速度，其中2条产线在精轧机后

增加了美国摩根(现为普瑞特)2机架机组(也即迷你轧机),并配套相应的水箱冷却系统、吐

丝机，本发明提供了一种能够快速生产高质量钢绞线用盘条的方法。

[0004] 为了实现上述目的，本发明所采用的技术方案如下：一种利用迷你轧机生产预应

力钢绞线用盘条的方法，包括依次进行的加热炉坯料加热、粗轧机组轧制6道、中轧机组轧

制8道、预精轧机组轧制4道、水冷、精轧机组轧制、水冷、迷你轧机轧制、水冷、吐丝、风冷辊

道冷却及集卷工序；

[0005] 所述坯料加热工序中加热炉加热段温度为1100-1180℃，均热段温度为1160-1240

℃，开轧温度控制到1080±30℃；所述精轧机组轧制工序中，精轧机入口温度为880-900℃；

所述迷你轧机入口温度为800-860℃；所述吐丝温度为740-790℃；所述风冷辊道冷却工序

中吐丝成圈的线材进入保温罩的温度控制在560-610℃左右，保温时间为4.3-4.5秒。

[0006] 所述精轧机组轧制工序前的水冷工序中设有2组水箱，所述迷你轧机轧制工序前

的水冷工序中设有3组水箱，所述吐丝工序前的水冷工序设有2组水箱。

[0007] 与现有技术相比，本发明的有益效果为：本发明利用迷你轧机生产预应力钢绞线

用盘条的方法，充分发挥迷你轧机低温轧制和强大的水箱冷却能力的优势，采用高温加热、

低温轧制工艺，最终获得较细的晶粒，合适的成品抗拉强度，良好的成品塑性，减少了产品

时效时间，同时通过工艺调整，减少了风冷区域的风机使用量，满足了客户使用要求。此外，

本发明还具有如下优点：(1)成品的金相检验，因实施低温轧制，通过低温增塑作用，其晶粒

度较常规工艺有提高；(2)成品的抗拉强度离散度明显改善，以前常有出现不满足规定范围
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的下线，或者踩着下线，采用此工艺后抗拉强度离散度明显改善；(3)成品的异常组织(马氏

体、渗碳体)明显减少，以前时有异常组织的用户异议，而实施本发明方法后没有发生一起

此类质量异议；(4)生产中成品取样检测的面缩平均提高3-5％，时效时间明显缩短，原来时

效7天后仍有不达标现象，15天后有时还出现不达标现象，而实施本发明方法后7天后的时

效，抗拉强度都达标，从而减少了成品库存周转时间；(5)相比于原有技术，因大大降低了吐

丝温度，风冷线的风机开启数量减至11-12台，增加保温罩关闭的数量，从而延长了相变结

束以后进入保温时间；(6)因为采用此低温吐丝工艺，缩短了线材在高温段的时间，使得成

品表面的氧化铁皮结构和厚度发生变化，更有利于用户的下道工序加工，并提高成材率。

附图说明

[0008] 图1为本发明具体实施例中的利用迷你轧机生产预应力钢绞线用盘条的方法的流

程图。

[0009] 图2为实施例1和对比实施例1中制备的盘条7天后的强度离散度。

具体实施方式

[0010] 下面结合附图及具体实施例对本发明作进一步的详细说明：

[0011] 以下实施例中，制备的盘条可拉丝到规格Φ5.0mm，生产预应力钢绞线，广泛用于

机场、桥梁等施工，盘条制备所用坯料截面尺寸为160*160，坯料长度为11300-12000mm。

[0012] 实施例1

[0013] 见图1，一种利用迷你轧机生产预应力钢绞线用盘条的方法，本实施例制备盘条为

Φ12.5mm的82B盘条，包括依次进行的加热炉坯料加热、粗轧机组轧制6道、中轧机组轧制8

道、预精轧机组轧制4道、水冷、精轧机组轧制、水冷、迷你轧机轧制、水冷、吐丝、风冷辊道冷

却及集卷工序。

[0014] 坯料加热工序中加热炉加热段温度为1100-1180℃，均热段温度为1160-1240℃，

开轧温度控制到1080±30℃；精轧机组轧制工序中，精轧机入口温度为880-900℃；迷你轧

机轧制工序中，迷你轧机入口温度为800-860℃；吐丝工序中，吐丝温度为740-790℃。

[0015] 精轧机组轧制工序前的水冷工序中设有2组水箱，所述迷你轧机轧制工序前的水

冷工序中设有3组水箱，所述吐丝工序前的水冷工序设有2组水箱。

[0016] 风冷辊道冷却工序中，共有12组辊道、14台冷却风机、风室、22个保温罩等组成，在

前道工艺调整的基础上，改变每组辊道速度，根据每段的冷却速度，再进一步调整相应风机

的风量，以提高冷却能力，同时把原来用于风量分配的佳灵装置设定全部为20％，根据冷却

速度，分别调整到20-60％不等，保证进入保温罩的温度控制在560-610℃。具体的，各段辊

道速率按顺序分别为60、65、70、73、75、80、83、85、88、80、70、58(单位：米/分钟)，冷却风机

开启12台(因吐丝温度降低，冷却温度在560-610℃的位置提前，所以可以减少2台风机的使

用)，各台开启的风机风量全部开到100％。把冷却相变结束后(也即通过风冷辊道冷却工

序)的盘卷(盘条线圈)采用保温方式，由于吐丝温度大大降低，在吐丝以后的相对相变时间

缩短，可以减少风机数量，从而可以提前进入保温阶段，其保温时间从原有的3秒延长到

4.3-4.5秒。

[0017] 对比实施例1：
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[0018] 本对比实施例1与实施例1不同的是，本实施例制备盘条为Φ12.5mm的82B盘条，改

变精轧机入口温度、迷你轧机入口温度、吐丝温度，精轧机入口温度920±20，迷你轧机入口

温度为900±20℃，吐丝温度900±20℃，风冷辊道冷却工序中的冷却风机开启14台。

[0019] 性能比较例：

[0020] 7天后的强度离散度对比：见图2，从图2中可以看出实施例1制备的盘条的7天后的

强度离散度明显缩小。

[0021] 从上面的箱线图可以看出，对比实施例1制备的盘条性能箱线图区域较大，且有异

常点(强度高的达1300MPa,图2中“*”对应的点)，说明对比实施例1比实施例1的强度离散性

大，性能波动区间大，给下游用户的加工工艺选择带来难度。

[0022] 力学性能对比：见表1，表1中分别采用实施例1和对比实施例1的方法进行三次试

验并分别制备的盘条，每次所用坯料均为同批次。实施例1制得的三组盘条7天后的平均面

缩增加了近4％，面缩提高后，下游客户加工的拉拔性能提高。

[0023] 表1力学性能对比汇总表

[0024]

[0025] 合格率：见表2，实施例1三次试验制备的盘条7天时效的性能全部达标(目标要求

的面缩指标不得低于30％)，而对比实施例1三次试验制备的盘条，15天后仍不达标，合格率

分别只有54％和70.21％，要到25天后才能达标，这样给及时发货带来困难，成品库存积压

增加。

[0026] 表2合格率统计

[0027]

[0028] 最后所应说明的是，以上具体实施方式仅用以说明本发明的技术方案而非限制，

尽管参照实例对本发明进行了详细说明，本领域的普通技术人员应当理解，可以对本发明

的技术方案进行修改或者等同替换，而不脱离本发明技术方案范围，其均应涵盖在本发明
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的权利要求范围当中。
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图2
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