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板卷箱技术

在热轧带钢生产中的应甩

首钢热连轧厂(筹) 高希南 郭燕斌

摘要：在热轧带钢生产中应用板卷籀技术，可以

收到缩短轧线长度、减少投资、减少中问坯温降、
优化轧制节奏、提高产品机械性能和表面质量、

提高产品收得率、降低能量消耗、提高轧机能力、

扩大产品范围、增强竞争能力的经济效果。本文

介绍了首锏正在筹建中的热连轧厂板卷箱设备的

组成、工作过程、设备结构特点及对板卷籀设备

设计的消化吸收和改进意见等情况．以促进板卷

箱技术的应用与发展。
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1、 概速

扳卷箱技术是由加拿大钢铁公司(STELTECH)

研戢成功，，1 9 7 8年3月首次在澳大利亚西港

热连札厂应用。在拣轧带钢生产中，板卷箱薛功

，用是将粗轧后的中间坯先卷取再开卷，然后遂入

精轧机缎。由于中问坯头尾颠倒，上下表面翻转，

并戍卷保温，大大减少了温降、减少了头尾温差．，

对提高产品精度、降低能耗、改善机械性能起到

重要作用。近年来，通过不断改进，增加边部补

热，开发计算机控制，健板卷箱技术不断完善，

设备更加合理，迳应各种类型的新建、改建的热

轧带钢生产线。据资料统计，近几年板卷箱技术
的应用发展很怏，从厚蔽坯的常规工艺孰程，刘

各种形戈的薄板坯连畴连轧流程上都得到了应用。

． 到目前为止，世界各地使用极卷箱设备的热连轧

机巳达46套。

通过对板卷箱技术资料的分析和国内外考察，

裁们认为在板带钢热连札生产中，采用板卷箱技

术主要有以下优点：
1．1 缩短轧线长度

。 在板带热连轧生产线上，粗轧机与精轧机之

闻晦蓦匡离是根据中阍坯的长度和安全操作空间采

魄定的。。当采用板卷箱技术时，可使申阄坯卷驭，
实现与未架粗轧机轧制同步，同时也可实现中问



坯开卷与精轧机轧制同步。因此，可使粗轧机与

精轧机之间的距离缩短到7 5m。如首钢设计的

2】6I。轧瓤。两架担轧机，：经六道次将230mrn厚的

坯料轧成3 Dmm厚的中间坯，按单妻22kg／mm计算，

第六道次坯长为8 0．5m，用板卷箱后，末架粗轧

机与F 1精轧机之间的距离。只需考虑第四道次

后的坯长33．5m即可，减短了47伪，从而健输送辊

道和厂房建筑等缩短，减少了建设投资费用。
1．2 减少中间坯温降，提高产品质量

中间坯成卷后再开卷，原尾部变成头部、上

表面换成下表面进入精轧机，轧件温降减少了9 5％，

特别是均匀了头、尾部和上下表面的温度，使得

中阎坯在长度方向上的温度趋于均匀，有利于消
除炉底水管黑印。因轧件进入精轧机的温度波动

’

小，可实现恒温恒速轧制，从而提高了板带的扳

形和厚度精度，同时提高了沿产品长度方向上机

械性能的一致性，为进一步深加工创造了奈件。
1．8 降低能耗

采用-板卷箱技术，可使板坯的出炉温度由
i 200℃降到i l 5 D℃，降低5 o度，可降低燃耗

4一～】D％，同时减少了钢坯氧化铁皮量，从而节
约了燃料和金属消耗。

瘤于运谰了≥板卷箱技术，整个中间坯韵温度 j。

均匀，头尾温差小，精轧机无需为保证其终轧温 ，。j

’
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度而采用升速轧制，因此可减去精轧机的加速力

矩，节约能耗约5一一j o％。

1．4 适应性强，有利于扩大轧制范围

如为了提高产量仍要求功率加速度，或是在

现有轧机上改造加装板卷箱，精轧机以通常用来
升速轧制所需的功率，可用于恒速轧制较宽或较

薄规格的带钢，或用于轧制具有高变形抗力的钢

种。对于一些相变区很窄的优质铜的加工，更能
显示这一工艺的优越性。
1．6 优化轧制节奏，提高产品收得率和

生产能力

极卷箱技术能够起到平衡粗轧机与精轧机生
’一

产能力，调节轧制节奏的作用。当精轧线发生故 ：?j：

障时，成巷的轧件在板卷箱中停留十余分种后， ’．’

只需切除外面几圈．就能继续进行轧制，避免了 ，；‘

中间坯报废，使收得率提高。在正常．．7--作时，可

实现一个坯卷在精轧机组上轧制，而第二个中间

坯可在板卷箱内进行卷驭．使前后两块中间坯进

入糖轧的时间缩短到l o秒之内，加快了札制节奏。

提高了生产能力。同时，由于加大板坯重量，相_01。7j。

对减少了在精轧机前飞剪的切头切尾量的损失，一蔓荽

提高7产品的成材率。 ：毒轰蠹
1．6 中间坯除鳞 蓦?·

一一 中阿坯在板卷箱内，。经逑卷取和魔向开卷。．≥蔫薯



对表面氧化铁皮起到剥离作用，加强了除鳞效果，

有利于提高产品的表面质量。

基于上造裁点，瞢捆越蘸乱厂在设计孛建用
了极卷箱技术。

2． 首钢热连轧厂板卷箱设备
2．1 首钢热连轧厂主轧线设备情况

首钢热连轧厂主轧线设备的设计，采用了一

系列现代化的技术，主要有节能型步进式加热炉、
板卷箱、带有大侧压调宽及宽度自动控制(R A
w C)的袒轧机组、踌栖式飞剪及最佳剪切控削、

精轧机组采用工作辊抽动、液压弯辊的板形控制

技术和长行程全液压压下A G C控制系统、采用

水幕层流组合冷却方式、带“踏步控制”的液压

誊取机、主电机均采用交流传动，交交变频、矢

量控制和先进的计算杌控制系统。在保证产品质

量和产量的前提下．采用半连续式布置，轧线紧

凑，与板卷箱技术相匹配，形成年400万吨的生

产能力。主轧线设备平面布置如图1所示。
2．2 板卷箱设备主要技术性能参数

可卷最大中间坯厚度40 mm

坯卷最大外径 2l oD 栅

坯卷最大重量 36．4 t

坯卷内径 66I)／760 mm 鬻饕重



最大卷取速度 5 m／s

设备总重 。269 362 kg

2—3极卷籍工作过程

板卷箱是一台无芯卷取设备，主要由入口辊

和斜托辊、弯曲辊组、1#托卷辊(卷取站)、

坯卷稳定器、开卷器、输送臂、2#托卷辊(开

卷站)、出口夹送辊、桃絮及液压、电气控制系

统筝组成，如图2、图8所示。

板卷箱有中间坯空过和卷取一开卷操作两种
工作状态。

当中间坯厚度大于4．0m时，板卷箱不进行卷
取操作，中间坯从扳卷箱直接通过，称为空过。

此时，入口辊、斜托辊，1#托卷辊、2#耗卷

辊的上辊面保持与轧线一致。作为辊道运送中问

坯，开卷器、稳定器、出口夹送辊处于打开位置

卷取一一开卷操作时，首先进行设定，斜托辊

升起互卷取位置，上弯曲辊压下至设定的辊缝位

置，成型辊和1 B托卷辊向上转至高位，开卷臂

输遂臂、稳定器、2#托誊辊和出口夹莲辊处于

准备位置。

卷取操作时，中间坯在斜托辊的引导下，进
入弯曲辊组，弯曲后的中阀坯，借助于上升至高

位的成型辊和1 B托卷辊，形成最初的坯卷内圈

(直径为西6 60一一7 6 0)，开始卷取，当坯卷达到

S
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设定的重量时，上弯曲辊开始上升，成型辊和1

B托辊开始下降。当中问坯尾部通过时，上弯曲

辊快速提井．呈全开位置。板卷箱卷取速度从

4⋯5m／s迅速下降至】．5—2m／s，，以便尾部精确
转至开卷停止位。这时．1 B托卷辊下降至下极

限位置，开卷骨下降至开卷位置，输送臀根据坯
卷直径定位，心轴开始插入卷艰．1#托卷辊开

始反转，开卷刃剥离坯卷头部，把坯卷头部下压

至主轧线，开始开卷。在中间坯进入飞剪前导板

时，上夹送辊压下．直到中间坯进入F 1精轧杌

时，上夹送辊抬起，开卷臂抬起处于准备位置。

输送臂动作，将坯卷移至2嚣托卷辊继续开

卷，此时第二个坯卷可在卷取位置上成形、，开始

卷取。当第一个坯卷最后一圈离开2#托卷辊后

回转臀芯轴退回，并返回准备位置。全部工作过

程，通过机械、电气和液压系统实现联锁自动控

制。

2．4 板卷箱设备结构分析
E．4．1 入口辊及斜托辊

入口辊及斜托辊在卷取状态下，起引导中闻

坯进入弯曲辊组的作用。

入口辊及斜托辊主要由1个入口辊、2个斜

托辊i皇史槊、导板及液压瓤警嘏戍。

入口辊和2个斜托辊，由3台电动机分别驱

；兰蒜：j≤二i；瘩jti一一妻oi



动。入口辊固定安装在轧线上，2个斜托辊安装

在一个摆动支架上。摆动支架由两个液压缸控制

摆动，摆角20度，完成引导或运送中间坯的动柞。
2．4．2弯曲辊组

弯曲辊组的作用是向中阿辐提供合适的弯曲

力，使中间坯按设定的弯曲半径不断弯曲并准确

卷取成形，得到连续紧密的_jl丕卷。
弯曲辊组主要由2个上弯蹲辊，1个下弯曲

辊、辊缝调整机构、支架，导扳和液压缸等组成。

两个上弯曲辊由一台电轨集中

个上辊运转的同步性。下弯曲辊由

动，固定安装在机槊上。摆动支槊

上弯曲辊、一个导向辊，导板等，

架连接，顶部有两个液压缸，驱动

围内摆动。正常工作时，根据坯卷

化，由比例阀控制提升上弯稿辊的

承担对中间坯的弯曲压力。当1 B

限位置时，上弯曲辊停止上井，由

控制信号。

在两个上弯曲辊之间装有辊缝
机构由电动机驱动左右两个螺旋升

弯诲辊缝的设定工作。调整必须在

位置醋进行。弯曲辊的位置给定，

据中问避厚”度发出辊缝设定信号，
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定位置上，当两个上弯踌辊下降靠上挡块时，目p

被准确定位，等待卷取。

，·叠⋯4．3：1#托卷辊

1#托卷辊又称为卷取站。主要作用是配合

弯曲辊组完成中间坯的成卷二作，并可作为辊道

捷中间坯直接送往精轧机。

1#托卷辊主要由1f个成形辊、1 A托辊、

1 B托辊、支架、导板和液压强等组成。

成形辊乖两个托

确保三个辊子运转同

机架上．成形辊和1

动支架上，分别由两个液压缸驱动，以1 A托卷

辊药中心上下摆动，完成中闻坯输送、卷取和开
卷三冲工佧任务。

、作为输送辊道时，成形辊南1 B把卷辊下降

歪瓤线，：让中间坯直按通过板卷箱。

卷取工作时，成形辊和1 B托卷辊根据坯＆
的王径变化，由比例阀控制液压缸动作，保持坯

卷与三个辊接触。当中间坯尾酃接近板卷箱时，

快逸提升上弯曲辊，呈全开饿置，托卷辊的线速

度平急降至1．S一2m／s直至停业位置。同时，开卷

臂开女下降，开始开卷。
：。4．4 坯卷稳定器

、鼍卷稳定器的主要诈用囊祆两端面防止坯卷1
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倾倒，并使坯卷宽度中心线与轧制中心线垂合。

坯卷稳定器主要由推扦、稳定板及液压缸等

维成。。

两个推杆分另1l安装在1-#托卷辊两识{的机架

上。推扦各由四个滚轮导向，头部装有稳定板。

在液压缸驱动下靠近坯卷，以防坯卷倾倒并将其

对中。液压缸由比例阀拄钳，在中间坯进入板卷

箱前，将两稳定板设起在比中闻坯宽度大1 som

的位置，在中间坯进入扳卷箱后，两稳定板短行

程靠近，卷取完成后，稳定极退回到准备位置，

准备位置的开口度比入口导板的开口度略大。
2．4．5 开卷器 ．

，一

开卷器的主要作用是剥离坯卷头部，把坯卷，．‘：。

头部压下至主轧线，并持续到中问坯头部经过夹 ．毛j

遂辊和飞剪切头后咬入F 1精轧机为止。 。

开卷器主要由开卷臂、折叠臂、支架及液压 ，o．
缸等绍戚。 ． ：j；≯

开卷臂的一端固定铰按在机架上，其中心高 蓼：毫
于轧线30 24嗍，由两个固定在机架上的旋转液压 ’《‘，

缸驱动，另一端与折叠臂铰接。折叠臂的头部安 ：《。

装有开卷刃和辊子，其相对于开卷臂的摆动，通擘j■≤
过安装在开卷臂上的液莲缸来完成。 ．溪藿萋

开卷器设有最高停止、准备、开卷模拟操作·’．笺蠢

和正常工作四个位置，在到逑每个位委前开始减。，r

?莲≯；
， 。：麓爹j；

。
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速，便于精确定位。

．开卷操作时，开卷臂从准备位置下降

臂张开．移动至开卷刃和辊子接触坯卷，
卷。当中间坯头部进入耪轧讥F 1后，输

轴插入坯卷。开卷臂抬起至准备位置。只
卷臂处于准备位置，折垂臂打开时，坯卷
1；|≠托卷辊移送到2#托卷辊。
2．4．6 输送曹

输送臂的主要作用是将坯卷从1#托

遂到2#托卷辊，继续开卷。

输送臂主要由输送臂，心轴、支架及
等组成。

‘．运送坯卷时，输送臂根据坯卷直径在
卷辊上定位，心轴全部伸出，插入坯卷孔

随后抬起，以小于F 1精轧机轧制速度的

将坯卷移送至2#托卷辊上继续开卷操作

输送臂的心轴将随着坯卷直径的减小而下

坯卷最后一圈离开2#托卷辊后，输送臂
缩回。输送臂返回到1#托卷辊斜上方的

置；等待下一个_T-作循环的开始。
2．4．7 2#托卷辊

2#托卷辊又称为开巷站。主要作用

从1#托卷辊移送来的正在打开的坯卷，

卷。
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的椭圆形坯卷。，将对戍型辊和托辊卷产生较大的

冲击力。在周外方商议时提曲，将成型辊和1 B

托卷辊的升降液压缸分别由西l OOrnm增大到西200rm'n

和西1 40删，同时考虑增加缓冲设计，提高承栽能
力。

2．5．2 考虑到轧制后中间坯头部产生

的不规则形状，我们提出将成型辊和导板开槽，

相互交又、圆滑过渡，减少冲击力，健中间坯成

卷更加顺利。
2．5．3 出口夹遂辊下辊前后导板上表

面与辊面高差由原设计的38n,an改为5 Onu-n，以利于

申闽坯头部J,I．Ej}-,J通过，避免卡阻。

3． 结柬语

通过对板卷箱技术和设备的分析，我们对板 ．一

卷箱技术及其应用有了初步的了解和认识。在新
型现代化热板带轧机设计中采用极卷箱技术，可

以收到缩短轧线长度、戎少投资费用、优化轧制
‘

节奏、减少中间坯温降、提高产品机械性能和表

面质量、提高产品收得率、增加生产能力、降低 。 ．j

能源消耗等经济效益。在现有热极带轧机的政造 ?

中应用板卷箱技术，可以不用改变原有精轧机的 j。i

布置。不周增加主电动机的功率，就能达到提高 -0一s

扳卷单重，加大生产能力的目的。我们相信极卷 一≥
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箱技未有著光辉的应用前景。
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