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0 引言

按照冷轧成品卷包装的技术标准，冷轧成品卷包装主

要由防锈纸，内、外纸护角，内、外钢护圈，端板，周、径

向钢带和锁扣等组成。无论包装精、简，内、外钢护圈，周、

径向钢带，锁扣是必不可少的包装材料，且需求量巨大，而

内、外钢护圈，周、径向钢带，锁扣又是冷轧产品深加工的

主要供给对象，对带动冷轧产品加工配送、满足冷轧产品包

装需求、创造高附加值产品、提升企业效益都具有重要的现

实意义。图 1 所示为钢卷包装示意图。

1 现状分析

随着安钢冷轧连退、镀锌机组的先后顺利投产，已具

备年产 120 万吨冷轧卷的产能，成品卷的包装数量将达到

20 万套左右。为满足不同客户的需求，冷轧卷的外径尺寸

不尽相同，所需的外钢护圈尺寸也不尽相同。如对外采购既

不能保证不同规格产品包装的及时性，还会造成包装材料的

浪费、包装成本的上升。

安钢附属企业有限责任公司在冷轧工业园内原有 1630
冷轧带钢纵剪生产线、1850 冷轧带钢横切生产线各一条，

可满足钢护圈、端板、锁扣等冷轧包装材料前道工序的加工

要求；安钢冷轧具有丰富的冷轧镀锌卷资源及深加工产品使

用需求。生产冷轧卷包装材料，开展冷轧深加工配送业务，

迫在眉睫。依托冷轧，服务冷轧，既可满足冷轧生产需求，

降低生产成本；又能拓展公司业务，提升产能效益。

2 设备概况

冷轧卷钢护圈设备特点及生产实践探究
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摘要：随着安钢冷轧连退、镀锌机组的先后顺利投产，已具备年产 120 万吨冷轧卷的产能，成品卷的包装数量将达到
20 万套左右。为满足不同客户的需求，冷轧卷的外径尺寸不尽相同，所需的外钢护圈尺寸也不尽相同。生产冷轧卷基
础包装材料，开展冷轧深加工配送业务，既满足了冷轧生产需求，降低包装成本；又拓展了公司业务，延伸冷轧卷深加
工，提升冷轧卷的附加值。
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为满足冷轧各种不同规格成品卷包装材料的需要，由

公司开平车间提出申请，公司立项，采购处采购，在冷轧工

业园区安钢附属企业有限责任公司开平车间购置内、外护圈

生产线各 1 条。

2.1 主要工艺流程

外护圈：

内护圈：

2.2 主要技术参数

主要技术参数见表 1。

2.3 设备组成：

外护圈：开卷机——夹送冲孔——夹送折弯剪切——弯

曲成型

内护圈：开卷机——夹送折弯剪切——弯曲成型机

1 －钢卷；2 －外周防锈纸；3 －内芯防锈纸；4 －纸内护角；5 －纸外护角；

6 －铁圆护板；7 －钢内护角圈； 8 －钢外护角圈；9 －外周包板；

10 －内周护板；11 －周向捆带；12 －径向捆带；13 －锁扣垫片；14 －锁扣

图 1  钢卷包装示意图

序号 项目 规格参数 备注

一 原料 冷轧钢带或镀锌板钢卷

1 内圈规格

(a) 厚度：0.8-2.0mm

(b) 宽度：Bmax=180mm

(c) 内径：Φ508mm/Φ610mm 

(d) 外径Φ650mm ~Φ1400mm

(e) 原料最大重量：≤ 2500KG

2 外卷规格

(a) 厚度：0.5-2.0mm

(b) 宽度：Bmax=180mm

(c) 内径：Φ508mm/Φ610mm 

(d) 外径Φ650mm ~Φ1400mm

(e) 原料最大重量：≤ 2500KG

二 成品 异形冷轧钢带或镀锌板钢圈

1 内圈规格

(a) 短边：45 ～ 50mm

(b) 长边：85 ～ 135mm

(c) 直径：Φ508mm、Φ610mm

2 内圈生产效率 Φ508mm ≥ 400 个 /h

3 外圈规格

(a) 短边：45 ～ 50mm

(b) 长边：75 ～ 135mm

(c) 直径：Φ780mm ～Φ2100mm

(d) 孔径：Φ10mm

(e) 孔组间距：间距可调

4 外圈生产效率 Φ1100mm ≥ 240 个 /h

表 1  主要技术参数
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2.3.1 开卷机

液压自动涨紧、被动放卷、主轴 Φ80mm ；开卷最大重

量：≤2500kg ；

放卷卷芯：Φ480~Φ520 mm 可增径至 610mm ；

带 钢 放 卷 最 大 直 径：Φ1500mm 开 卷 宽 度：

Max=180mm。

2.3.2 夹送机

由 1.1KW 减速机变频电机带动一对夹送辊（辊面宽度

250mm 辊直径 Φ80mm ；下辊为主动辊，上辊为手调压下

计长辊），上下辊均为钢辊。

2.3.3. 高速冲孔机

四导柱液压冲孔机，1.5 秒 / 单冲次，跟钢带同步连冲，

直线导轨移动，气动返回。孔组规格 Φ10mm×180mm ；孔

组间距 150 ～ 500mm 可调整。

2.3.4 角钢成型机

角钢成型采用双锥面 V 型轧辊，复合折弯，使用轧辊

数少，且钢带从 0.5 ～ 2.0mm，轧辊间隙不用调整。

五对轧辊选用 42CrMo 优质钢材，氮化处理，耐磨、耐用，

一般 5 年不需更换。轧辊最大直径 Φ250mm ；最小轧辊最

小直径Φ110mm。

五对轧辊为齿轮箱传动，传动平稳、噪声小、安全、

寿命长、不易损坏。加强筋成型是在角钢成型机最后一对轧

辊上进行。动力由 5.5KW 变频电机变速传动，可正反转。

2.3.5 冲剪机

跟钢带同步液压冲断，直线导轨移动，气动返回。其

冲剪上、下刀采用 T10 淬火高温工具钢制作。剪切随动于

主机速度（0 ～ 16m/min）
剪切长度由编码器控制变量，剪切长度可调。剪切板

材最大厚度 Max=2.0mm。

2.3.6 弯曲成型机

上、下主轴用 42CrMo 优质钢材制作，耐磨、弯曲强度高。

内圈上轧辊用 Cr12MoV 高温模具钢制作，内圈下轧辊采用

GCr15 钢材制作，耐磨且不易碎裂。外圈轧辊采用 45 钢表

面淬火制作。动力由 5.5KW 变频电机传动，可正反转。

2.3.7 所有液压元器件均采用名优产品，集成化设

计，外观整齐，便于拆装维修。不锈钢液压油箱规格尺寸

900mm×740mm×750mm，自带加热装置。采用散热板水

循环冷却。

2.4 生产线布局：

单组规格：长×宽×高 =14m×4m×1.3m
现场布局：

两套机组一字布置于包装材料间副跨（长 80m，宽

15m），成品存放于副跨东段北侧。机组布局即方便冷却水、

电源的接入，又方便纵剪成品卷的倒运。成品护圈从装车出

库到达冷轧包装现场距离最短。

3 成品展示

3.1 内护角圈

内护角圈示意图见图 2，内护角尺寸见表 2。

4 结语

安钢附属企业有限责任公司开平车间依托原有冷轧卷

开平、纵剪设备，立足服务钢铁主业，多元化创效，开展冷

轧深加工配送业务，不断开拓新的增长点。冷轧卷钢护圈的

生产既满足了冷轧生产需求，降低包装成本；又拓展了公司

业务，延伸冷轧卷深加工，提升冷轧卷的附加值，真正做到

了依托冷轧，服务冷轧，回馈冷轧。
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表 2  内护角尺寸                                                  单位 /mm
材料厚度 直径范围 宽度 B 高度 H
1.0 ～ 2.0 Φ460 ～Φ720 50 85

内护角圈成品（正面）                           内护角圈成品（反面）

图 2  内护角圈示意图

表 3  外护角尺寸                                                      单位 /mm
材料厚度 直径范围 宽度 /B 高度 /H 孔间距 /t 孔径Φ3
1.0 ～ 2.0 Φ750 ～ Φ2100 50 75 150 10

筋长 L1 筋宽 A 筋距 M 筋边距 P

160 40 150 25

外护角圈成品（正面）                     外护角圈成品（反面）

图 3  外护角圈示意图

外护角圈示意图

外护角圈示意图见图 3，外护角尺寸见表 3。
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