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片块钨、钼板全自动可逆轧制设备及其控制系统 

祝根莲，刘德华 

(中冶陕压重工设备有限公司，陕西 西安 710119) 

摘 要：简要叙述了目前国内钨、钼轧制设备的状况 ，着重介绍了具有我国 自主知识产权的片块钨、钼板全自动可 

逆轧机的结构特点及其控制系统的特点。 

关键词：钨钼板轧机；物料跟踪检测；程序控制软件；自动可逆轧制 

中图分类号：TG333．7 1 文献标识码：A 文章编号：1006—2602(2007)06—0048—03 

rl’U GSrl’E A D M 0LYBDE UM  BAR & PLA’l’E 量’ULLY AUrl’UM Arl’lC REVEI G 

RoLLD G MⅡ L EQUIPMENT& CoNTRoL SYSTEM 

ZHU Gen—lian．LIU De—hua 

(MCC—SFRE Heavy Industry Equipment Co．，Ltd．Xihn 710119，Shaanxi，China) 

Abstract：The article briefly introduced the situation of main tungsten and molybdenum bar& plate rolling mill at 
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O 前 言 

随着现代科学技术的迅猛发展，新材料的研究 

和应用在众多领域越来越多地体现出其重要价值。 

钼作为一种难熔重金属材料，以其熔点高(2 618 

℃)、密度大(10．2 g／m )、耐温性能高、防辐射、抗 

蚀性能好等特性，被航天航空、医疗器械、电子、照 

明、真空镀膜、玻璃纤维等行业大量应用。但由于坯 

料小、热轧温度高，金属钨、钼在室温下呈脆性，加工 

困难，工艺复杂，极大地限制了钨、钼产品的广泛应 

用。随着国民经济、国防建设的不断发展，钨、钼板 

坯的需求量逐年增大，给钨、钼板加工技术和加工设 

备带来了新的机遇。 

以往钨、钼热轧机均为二辊轧机。人工喂料，劳 

动强度大，环境恶劣，轧制最大坯料为2O～35 kg，宽 

度小于400 mm。轧一道次，回炉加热一次。能耗损 

耗高，效率低。钼在加热到1 000℃以上时，氧化很 

快，二氧化钼(MoO )粉尘有害，影响工人健康，污染 

环境。 

我国拥有丰富的钼资源，但因加工能力差，大多 
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加工成坯料出口。提高我国钼产品的深加工能力， 

特别是大坯料(100 kg以上的坯料)的深加工，提高 

成材率，开发节能高效的轧制工艺、实现连续 自动 

化、信息化生产，显得尤为重要。 

1 钨、钼板材加工设备现状 

我国在2O世纪6O年代进口了钨、钼板轧机，辊 

面宽度为380 mm，中冶陕压重工有限公司(原陕西 

压延设备厂、陕西压延技术工程公司)从 8O年代开 

始生产钼板轧机，2002年与东北大学重点实验室和 

西部材料股份有限公司技术人员合作开发了 550 

mm钨钼板轧机，2004年为 601厂开发生产了 800 

mm冷热轧机，2005年至2006年吸收日方相关技术 

(80年代末9O年代初)，开发了具有 自主知识产权 

的800 mm全自动片块可逆钨、钼板轧机。 

目前国内部分用户钨钼板轧机的投产年代和设 

备生产厂情况列于表 1。 

在表1所列设备中，中冶陕压为国内提供了数台 

设备，以2006年某中日合资钼业有限公司的 80 mm／ 

+960 l／ira x800 l／ira四辊可逆全自动热轧机控制自动化 

水平为最高。其余轧机设备均为人工手动操作。 
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表 1 国内钨钼板生产厂部分轧机技术参数 

来料 成品 轧速 总轧 
轧机类型 轧辊规格／ram 厚度 厚度 ／

m．min—l 制力 用户 设备 投产 
／mm ／nlln ／t 生产厂 年代 

四辊冷热可逆轧机 61 10／150／~k420×380 28 O．1 230 300 西部材料 英国 1979 

四辊冷热可逆轧机 61 10／160／tk610×550 60 O．1 90 700 西部材料 陕压 2oo2 

二辊可逆热轧机 10×800 60 4 64 8oo 601厂 陕压 2oo4 

四辊可逆冷轧机 +130／190／6760×800 4 O．2 9O 6OO 60l厂 陕压 2oo4 

二辊可逆冷热轧机 10×650 80 3 60 5oo 宝鸡有色金属加工厂 上海 7O年代初 

四辊可逆冷轧机 +120／190／ 50×550 4 O．2 l20 300 宝鸡有色金属加工厂 上海 70年代初 

四辊可逆热轧机 6380／6960×800 loo 1．5 60 l 000 某中外合资钼业公司 陕压 2OO6 

四辊可逆冷轧机 6110／160／4f：~40×700 4 O．2 60 450 某中外合资钼业公司 陕压 2OO6 

2 片块钨、钼板全 自动可逆轧制设备 

自动化高的轧制设备，能使影响成品的人为因 

素降到最低，并尽量降低工人的劳动强度。钨、钼轧 

制时的轧制温度范围窄，变形抗力大，加工硬化快， 

这一切对轧制设备提出了较高的要求。在以往的 

钨、钼板轧制中，特别是钼板轧制中，机前或机后加 

热炉的温度高，当坯料出炉时温度降低很快，且有浓 

烟，烟中含有钼粉，对人体有害；此外手动轧制时，尽 

管坯料在炉子里加热的温度可控，当坯料出炉后，在 

同样的轧制工艺规程要求下，坯料轧制为成品的工 

况，除与坯料的质量相关外，受操作工人技能影响因 

素大。全自动可逆钨、钼轧机从炉子到整个轧制过 

程，从根本上降低了人工技能因素影响。 

随着科学技术的发展，网络、全数字传动装置、 

计算机信息处理的广泛应用，使得钨、钼轧机满足生 

产需要，降低工人劳动强度成为现实。 

~b380 mm／4~960 mm×800 mm全 自动块片式 

钨、钼板可逆热轧机组，具有坯料自动人炉、出炉，自 

动上料、输送，自动对中、自动判断长短料，用机械手 

向轧机喂料，自动多道次可逆轧制以及轧制力、温 

度、位置自动检测、记录等功能，对于不同的来料，选 

择不同的轧制规程，并且在轧制过程中可不断优化 

轧制规程，记忆存储、调用轧制规程，采用了机械、液 

压、电气及自动化控制的一体化技术，实现了热轧 

钨、钼板的全 自动可逆轧制。 

2．1 机械设备 

本机组机械设备由坯料人炉辊道与出炉辊道、 

机前机后运输辊道、工作辊道、导位对中装置、物料 

检测装置、机械手喂料装置、四辊可逆热轧机等单体 

设备组成。此外在机前、机后均有加热炉。单体设 

备如图1所示。 

图 1 800 mm全自动四辊块片式钨、钼板可逆热轧机 
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2．2 全自动轧制 长短和位置进行检测与判断。根据来料规格和位置 

整个机组设备全 自动轧制过程的实现与机组设 的变化，轧制程序自动选择符合轧制工艺要求的工作 

置的各个环节的传感器是不可分开的。控制系统传 指令，并自动确定机前、机后推、喂料装置是否动作， 

感器设置见图2。 自动压下摆辊缝，自动确定可逆轧制的是否换向。以 

如图2所示，与以往的轧机相比，除设有轧制力 往的轧机，可逆轧制时，人为轧向选择，手动压下，当 

检测、压下位移传感器外，本轧机设有机前、机后机械 料短时，人工喂料，轧机换向周期时间受人为因素影 

手喂料装置，来料检测传感器 Nol～No4，其对来料的 响大，工人的劳动强度很大。 

压F位移传感器 

图2 控制系统传感器设置示意图 

2．3 机组全自动工作工况 

整个机组具有全自动、半 自动、手动控制功 

能。可从轧机的人口、出口分别开始进行全自动轧 

制。在本热轧机的入口与出口处，坯料加热炉与轧 

机机组形成自动联动，在轧机机组处于自动、自动 

暂停、手动状态时，都可实现坯料的入炉与出炉加 

热。 

系统设置有 自动启动、自动暂停、继续 自动 、自 

动中断等操作。在自动暂停状态下，可实现轧机的 

任意手动操作，当手动状态结束后，再次回到暂停时 

的自动工作状态时，轧机压下道次可自动回复到自 

动暂停时的道次与辊缝开口度位置。全自动轧制程 

序可分60个道次、10个轧制段，根据轧制工艺要求 

可对其进行设置。在每个轧制段结束时轧件可自动 

回炉；根据实际的操作情况，也可人为干预选择轧件 

不回炉。在自动轧制过程中，也可操作暂停，进行轧 

件回炉操作。 

灵活的控制程序设计，使得到不同规格、不同材 

质的优化轧制规程成为可能。 

3 结束语 

该全自动轧机机组从机械设备、液压、润滑系统 

到电气传动和自动化控制系统，技术成熟、先进、实 

用。尤其是电气的软件程序设计灵活，经过现场的 

调试、试生产，其工作稳定、运行可靠，提高了劳动生 

产率，产品批量性质量优越稳定，大幅度提升了产品 

合格率。 
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