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1 研究解决的技术问题

冷轧连退机组以连续退火炉为主生产连续退火的冷轧

带钢产品，在以炉辊运转速度不同的要求下，连续退火炉前

后需大量存储带钢，因此退火炉前后设置有入口活套和出口

活套；为连续检查平整机后带钢表面质量，在平整机后设置

检查活套；以上入口活套、出口活套和检查活套均采用立式

活套。立式活套的设备配置是：地面卷扬机组、活套顶盖转

向绳轮组，活套车及其上配置动滑轮组，活套车配重装置、

定尺联结钢丝绳组、活套底辊及纠偏辊组。加设防油装置的

目的是防止带钢在立式活套存储及走行过程中，被钢绳自带

油滴落在带钢表面或活套辊表面，从而在带钢表面形成片状

油污，严重影响冷轧薄带钢的表面产品质量。

2 技术背景

随着安全和环保对汽车的要求，连退机组生产的高强

度、轻量化、表面高质量钢材已成为汽车制造的首选 。本

钢冷轧桥北连退 CAL2#、3# 产线机组就是为了重点开发高

强度汽车用钢而上的新项目，两条连退机组设计最高月产

可达 14 万吨。两条连退机组都在投产初期

因带钢表面油污月产生封闭料 2 万吨左右，

同时因查找油污产生位置，月停机停线时间

在 48 小时左右，极大的破坏了各连退机组

生产的连续性。为保证连退机组生产运行稳

定性，防止带钢表面产生油污，即在立式活

套所涵盖的设备和装置中加设防油装置势在

必行。

3 现有技术的缺点及改造目的

连退产线两条机组现场使用的立式活

套均为外方设计、国内配套制造，入、出口

活套活套车起升最高高度 30m，该设计仅在

活套底辊装置上设计制造有钢制防尘护辊装

置，这是它的优点，缺点是安装在活套车上

的辊子无任何遮挡防护，另外在活套车上动

滑轮组下部安装有活套底部纠偏辊组，活套

底部纠偏辊组也无任何遮挡防护。

通常活套车在机械下位时，安装在活套

车上动滑轮组的正下部就是活套底部纠偏辊

组，辊组也无任何遮挡防护。同时活套车在

机械下位时，钢丝绳组在顶盖转向绳轮组和活套车上动滑轮

组之间垂直高度最大，顶盖转向绳轮组和垂直钢绳组均有

钢绳润滑油滴落在活套车辊组或带钢表面上；安装在活套车

上的动滑轮组钢绳润滑油滴落与活套底部纠偏辊组辊面上；

配重装置钢丝绳产生的少量润滑油滴落于活套底部入出口

转向辊面上。为克服或避免立式活套上述各区域辊面或带钢

表面落油的设计缺陷，对各部分辊面进行加设防油装置就是

此发明的重点（见图 1），以 CAL3# 线为例需做防护如下：

①五组水平活套车上辊子或带钢表面的防护 / 线。

②五组活套底部纠偏辊组辊子或带钢表面的防护 / 线。

③十组活套底部转向辊子或带钢表面的防护 / 线。

本改造通过重新加装设计以上三个位置防护装置为重

点，其中又以活套车上辊子或带钢表面的防护及活套底部纠

偏辊组辊子或带钢表面的防护（见图 2）滴油为设计中心。

4 技术方案、原理

（1）根据每台活套车上辊子分布、应用数量等情况 ,
同时考虑车上辊的使用更换周期，考虑生产意外断带穿绳摘

冷轧连退机组立式活套钢绳防油装置的研究

原永前

（本钢板材股份有限公司冷轧厂  辽宁  本溪  117000）

摘要：冷轧连退机机组及镀锌机组立式活套设备的改造研究，采用立式活套装置极大的增加了冷轧连退产线存储经过工
艺段（连续退火炉）带钢的控制能力，防止冷轧带钢经过立式活套时产生带钢表面污染是研究的关键，解决带钢生产过
程中的污染，以提高冷轧带卷的表面质量。
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图 1   CAL 产线立式活套
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取罩板的特殊情况，以及考虑防止垂直钢丝绳及顶盖转向滑

轮组滴在辊面的污油面积等诸多因素。活套车上辊选用单根

辊子设计一个防油罩，防油板采用透明的水平玻璃钢板，玻

璃钢板厚度既要考虑和下框架铆钉联结的能力，又要考虑间

隔防油罩的搭接，确定玻璃钢板厚度为 2 ～ 3MM；因单独

每张防油罩玻璃钢板重量较小，自重可不计。防油罩的水平

框架选用矩形薄钢管 50×50 焊接，在保证框架刚度不发生

下陷的情况下，尽量减小单独每个防油罩板框架的重量，避

免因加装活套车上辊的全部防油罩而加重活套车体重量，避

免破坏卷扬与配重的平衡关系，最终确定 CAL3# 产产线活

套车单组车上辊的防油罩重量为 47Kg，CAL3# 线出口活套

每台活套车增重 564Kg，经作业区电控测量，基本未增加卷

扬电机负载。CAL2# 产线活套车上辊子因为辊身长度变化，

防油罩板也相应增长也必须考虑了防护罩板的增重问题。

（2）根据每台活套底部纠偏辊组布置和纠偏辊组纠偏

扭转的特点，另外考虑纠偏辊组上方动态升降活套车的动滑

轮组滴油情况，设计纠偏辊组防油罩为整体式，即两根辊子

上布置一组防油罩；防油板仍采用透明 2 ～ 3MM 厚的玻璃

钢板，整体式不必考虑间隔防油罩的搭接，但要考虑纠偏扭

转时罩板与生产走行带钢的距离；纠偏辊组防油罩的重量因

素，因其布置在纠偏可动框架上，增重问题可不必考虑。

（3）防油罩装置的四腿立柱设计，在考虑承接罩板

重量的时候又要考虑高度可调节的因素，最终确定选用

φ22 ～ 900 长 45# 圆钢，圆钢两端加工成 M20×40 螺纹，

上端螺纹底部焊接框架挡铁，联接框架的螺母采用蝶形

M20 螺母 , 主要考虑美观、便于手工拆卸防

油罩板。与下端底部 M20 螺纹的焊接螺母

座，采用两种型式：活套车上防油罩板的

支腿采用普通 M20 螺母，螺母可直接焊在

活套车横梁上；而纠偏辊组的支腿采用中

心 M20 螺纹 φ50 ～ 60 圆钢座，考虑点检

纠偏辊面及 EMG 纠偏支架的位置，现场临

时在 M20 螺纹 φ50 ～ 60 圆钢座下部增加

φ50 ～ 120 无缝圆钢管一件，来抬高上部

防油罩板与纠偏辊面的距离。

（4）活套底部入出口转向辊的防油罩

装置的设计，主要防止配重钢绳油污的滴落，

因入出口转向辊上部布置有钢结构，只需在

槽钢上敷设透明的玻璃钢板即可，玻璃钢板

的长宽尺寸可依现场工况而定。

5 研究的关键点

（1）活套底部的纠偏辊组的正上方是

活套车的动滑轮组，钢绳在动滑轮上弯曲挤压时，产生的钢

绳自带润滑油最多，反扣在上部的网式安全罩根本无效阻挡

油污下落，钢绳挤压的污油全部滴落在退火后的带钢及纠偏

辊子表面上，对带钢表面质量影响最严重。

（2）活套车上靠近钢绳组区域的辊子必须加设防油罩；

而离钢绳组稍远的辊子加设防油罩主要目的：A、达到整齐

一致美观的作用；B、当活套车升至高位时，防止垂直钢绳

污油飘落在活套车辊子上。

（3）防油罩装置的四腿立柱上部的蝶形螺母，便于检

修停机时，保洁人员轻松拆除防油罩进行擦拭清洗玻璃钢

板。

（4）防油罩装置的四腿立柱定位跨距及高度依据现场

实际工况进行确定，即参照辊子外圆直径和点检可观察范围

确定。

6 结语

本文主要对冷轧自动化连续化成品产线机组，又使用

存储带钢较大的大型立式活套装置，并针对冷轧带卷进出工

艺段的带钢表面质量产生油污的研究改造和分析，采取经

济、有效的遮挡防护装置，达到带钢经过立式活套装置走行

后带钢表面无污染的质量要求。
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图 2 （布置在活套车动滑轮组正下方的）活套底部纠偏辊组示意图


