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电解脱脂机组卷取塔形浅析及对策

许彦波①张明生

(中冶南方工程技术有限公司 湖北武汉430223)

摘要北京首钢顺义冷轧的电解脱脂机组在初期出现卷取塔形，这严重影响下道工序。从生产工艺到

设备结构等对存在问题进行了分析，提出了相关的改进措施，最终通过对工艺和设备进行相应调整，大大降

低了钢卷卷取塔形，改善了产品质量。
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ABSTRACT The coiling telescope appeared in electmlytic degreaLsing line(EDL)“Beijing Shoug锄g Shunyi

cold roIling plant in t}Ie early time，which seriously afrect the next pmcess． Fmm the pmduction pmcess to the me-

ch觚cal structure were aJlalyzed，the pmposed impmvement me髂ures，and llltimately through the process and equip-

ment related adjustments，the coil telescope，gready reduced has been are put forward，the quality of product are im-

pmved．
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1 前言

对机组的卷取塔形控制一直以来都是冷轧生

产线追求的目标，尤其对电解脱脂机组而言，塔形

控制就显得更为重要。与其他生产机组不一样，

电解脱脂的下道工序是进入罩式退火炉退火，需

要将钢卷翻卷成为立卷并堆垛摞起来，为此钢卷

塔形不仅会影响生产质量，而且将严重影响到下

道工序的生产。因此电解脱脂机组的钢卷塔形在

罩式退火生产中尤为重要。

为了降低电解脱脂机组的塔形，结合现场实

践情况，从生产工艺、设备结构等方面进行分析，

并通过调整工艺参数、改造设备结构进行优化，降

低了钢卷塔形的产生概率。

首钢冷轧罩退的电解脱脂机组卷取出现了塔

形，形状如图l和图2所示，塔形问题主要分为：

图1 内圈塔形钢卷
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图2整卷塔形钢卷

1)对于带钢偏厚的钢卷，头部卷取不规则，容

易在头部出现塔形；

2)对于重量较大的钢卷，尤其宽且重的钢卷，

卷取达到一定卷径后出现塔形。

2塔形钢卷形成原因

北京首钢电解脱脂机组卷取段，主要设备包

括有24张力辊、出口剪、出口转向夹送辊、卷取机

及皮带助卷器等，具体布置见图3。在进行卷取

过程中，出现塔形包括有头部塔形、中间错层塔

形、尾部塔形或者这几类塔形的混杂体⋯忙j，造成

塔形的原因有多种，其归结起来有来料条件原因、

工艺参数原因、设备原因等。由于来料条件主要

是镰刀弯等，造成钢卷塔形，从本电解脱脂机组本

身无法改进，因此本论文不予以讨论。

粕

瓣

图3 电解脱脂机组卷取段设备布置图

2．1 产生塔形原因分析

从塔形的分类来看，头部塔形的产生，主要是

由带钢在初始进人卷取机阶段，头部带钢偏离了

机组中心线，而后经过纠偏，使带钢回归到机组中

心线来；中间错层塔形则是在正常进行卷取的过

程中，由于卷取张力的波动，或者纠偏控制不当，
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使带钢层间错动；尾部塔形常是尾部纠偏不当，或

者超出纠偏范围，造成尾部塔形旧j。

2．2工艺控制分析

在进行卷取过程中，与工艺参数相关的参数

主要是卷取张力的设定。而在卷取上设定带钢的

卷取张力与带钢厚度、宽度、材质、钢卷卷径等相

关。厚度、宽度及材质对张力的影响常常都在二

级机上通过预设定好，改动影响不大，钢卷的卷径

对张力影响主要使初始阶段设定较大张力，形成

“硬芯”钢卷，主要防止钢卷塌卷，其次由于初始

阶段张力较大，后面持续缓慢减小张力，形成一定

的“张力锥度”Hj，锥度大小与张力过渡平稳有一

定关系，控制“张力锥度”对改进塔形有一定的

作用。

2．3设备原因分析

在电解脱脂机组的出口段存在多个设备，设

备安装的精准、运行的平稳、动作到位与否、满足

受力大小等都与卷取质量有密切的关系。为此，

除了正常校准出口段各个设备安装精度之外，还

需注意出口段的关键设备(卷取机、皮带助卷器、

出口夹送辊)运行动作等对塔形的影响。

2．3．1 卷取机芯轴涨缩与横移的影响

卷取机芯轴在卷取过程中非常重要，芯轴在

钢卷的卷取过程中必须始终保持真圆，才能保证

钢卷从内到外的带钢整齐，防止出现塔形。另外

在钢卷卸卷过程中，钢卷从芯轴上抽出，内圈整齐

便可防止钢卷内圈错层。

在卷取过程中，为了保证一边整齐，卷取都是

在底座上浮动横移的，但横移过程受纠偏控制，尤

其是纠偏过程中横移的速度，受制于卷取机及钢

卷重量、机组速度等都有关系∞J。常常由于卷取

机纠偏横移速度跟不上或者过快，也易造成钢卷

塔形。

2．3．2皮带助卷器的影响

在带钢头部未进入卷取机之前，皮带助卷器

的皮带已经将卷取机芯轴包裹住。随着带钢进行

穿带过程，带钢头部沿导板进人皮带，然后随着芯

轴的旋转卷入卷取机，最后顺着皮带助卷器端头

的压舌插入，包裹卷取机芯轴形成第一圈钢卷。

在此过程中，皮带包裹不紧、导入跑偏、压舌插入

不到位都会导致形成塔形的因素。尤其是在形成

第一圈钢卷最后时刻，往往由于压舌插入位置与
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芯轴切线方向存在一定角度，造成“鼓包”，导致钢

卷内圈带钢缠绕不紧，甚至跑偏，形成头部塔形。

2．3．3夹送辊的影响

在带头进行卷取的穿带过程中，夹送辊夹住

带钢往卷取机方向输送，卷取几圈之后，夹送辊打

开。夹送辊两边气缸压强不均常造成带头的跑

偏，容易形成头部塔形；卷取一定时间之后，夹送

辊与卷取机上的带钢形成一定的包角，如果夹送

辊辊身稍有倾斜，则会造成带钢与机组中心线存

在一定夹角，带钢两侧张力松紧不一致，卷取容易

形成错层，俗称“喇叭卷”、“锅盖卷”。

3塔形的解决措施

针对现场出现的塔形问题，结合生产过程中

进行观察，分析有这样几个现象：

1)厚带钢钢卷头部容易形成塔形，尤其超过

带钢厚度2．0mm以上的钢卷表现更为明显。在生

产中确实发现，带头在压舌插入形成第一圈时很容

易形成“鼓包”，越厚带钢的“鼓包”现象越明显；

2)对于大卷径、大卷重钢卷，在卷径达到一定

直径后易形成塔形，很多钢卷在卷径超过1．6m

以上塔形慢慢出现，而且经过观察，形成的外部塔

形几乎都是朝同一个方向发展。

根据这些现象，结合塔形出现的规律，在工艺

控制、设备上进行了许多调整。

3．1工艺设定的优化

原卷取过程中有张压力“锥度”控制。根据

部分钢卷初期塔形问题，将张压力“锥度”控制进

行了调整，具体包括锥度大小、锥度的终止位置，

以达到张压力平稳过渡的目的。调整之后的张压

力“锥度”如图4所示。在调整过程中适当减小

了张压力“锥度”，即减小L与瓦的比值，维持原

来张压力锥度起始位置D。值，但增大了张压力锥

度终止位置D：值。通过这些张压力的优化之后，

张压力过渡更加平稳，这样有利于减小张压力波

动带来的塔形影响。

图4锥度张力控制示意图

3．2机械设备的整改

对于机械设备进行整改，主要包括对卷取机

芯轴新增真圆度修整、卷取机横移缸更换、调整皮

带助卷器等。

3．2．1 修整卷取机芯轴真圆度

在试生产阶段由于操作不当，芯轴中的一块

扇形板棱锥断裂，后来制造厂新做一块扇形板。

新的扇形板安装之后，钢卷塔形概率增加，几经测

量发现扇形板同轴度达不到设计要求，为此专门

对扇形板进行修磨和调整，使芯轴真圆度基本达

到设定要求。

3．2．2更换卷取机横移油缸

经观察发现大钢卷的尾部塔形比较明显，现

场初步确定在卷取机横移的反应速度上存在一定

问题。后来虽然经纠偏速率调整、液压调整，但仍

不能解决该问题。经计算横移油缸在卷取机滚动

横移上基本可以满足要求，但该卷取机整体固定

在滑动底座上进行滑移，局部的卡阻造成影响。

最终将横移油缸进行了更换，横移油缸缸径由原

95mm改为130mm，纠偏横移效果非常显著，塔形

得以明显改善。

3．2．3调整皮带助卷器

皮带助卷器位置调整到位与否是钢卷头部卷

取的关键所在。经过现场观察皮带助卷器在未缠

绕带钢进入卷取之前，各个动作都能到位，但只要

皮带涨紧力稍微加大，端头的压舌插入位置便会

发生调整，随后带头随皮带缠绕进入卷取机形成

一圈时，便会产生“鼓包”，但缠绕几圈之后，“鼓

包”消除，但由此会造成钢卷内圈卷取不紧，有塔

形出现。针对这一现象，先对皮带助卷器的抱臂

力、皮带张紧力、框架横移力之间的匹配关系，后

来在外支撑上增加一套芯轴固定装置，使皮带张

紧之后，设备之间不产生相对运动。其次调整助

图5 生产时助卷器压舌位置
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卷器端头压舌插入位置，尽量使压舌尖部紧贴芯

轴表面。目前对压舌调整尚未处理完成，正在进

行积极处理。

1

图6实际要求助卷器压舌位置

1一助卷器上臂；2一助卷皮带；3一压舌；4-助卷器

下抱臂；5一下抱臂油缸；6一卷筒

3．2．4夹送辊调整

现场对夹送辊的辊体位置进行了复测，对夹送辊

下压辊两侧压强进行了重新调整，经调整后带钢

经夹送辊送人卷取机不跑偏，卷取之后观察卷取

机与压辊之间带钢两侧松紧相当。

4结束语

经过上述调整之后，钢卷出现塔形概率降低

50％以上，即使出现塔形情况也得到了改善。但

助卷器的压舌问题尚未得到解决，在进行卷取时

钢卷内圈仍旧会“鼓包”，相信在解决卷取“鼓包”

问题之后，钢卷塔形将会进一步降低。

参考文献

[1]付志刚，孙文彬，刘东辉．csP板卷错层产生原因与对

策[J]．轧钢，2006，V01．23(2)：63—65．

[2]孙平，毛新平等．热轧钢带卷取塔形控制方法的研究

[J]．南方金属，2004(4)：26．

[3]董跃星，贾军艳等．热轧薄规格带钢产生的塔形及控

制措施[J]．商品与质量，2012(1)：147．

[4]张波．锥度张力控制在热连轧带钢卷取中的应用[J]．

电气传动，2010，V01．40(8)：67—69．

(收稿日期：2014—06—16)

(接75页)

轧机时间损耗对轧机产量影响较大，从图5可以

看出，改进后的速度控制曲线虽然能平稳靠辊，但

是延长了靠辊时间。为了减少靠辊损耗时间，采

取了较为理想的改进措施2。

合理使用5机架后配置的2台测厚仪功能，将

测厚仪测得的厚度作为辊缝速度切换点。配置的

2台测厚仪，其中一台用于在线测量厚度，另一台

备用。优化后的措施为：

冷轧机停机_÷带钢停止_+切换成小张力控制

一换辊一读取测厚仪厚度一校零

这样就能在换辊时测量5机架出口带钢的厚

度，根据带钢的厚度，动态修改主油缸速度切换

点，这样就能弥补措施1的负面影响。

假设测厚仪测得的厚度为^，，那么，速度切换

点改进如表3所示。

表3主压上油缸速度切换条件优化后的设定值

5结束语

所述的带钢横向压痕缺陷仅为冷轧带钢表面

缺陷的一种。综观整个跟踪、分析和防治过程，带

钢表面质量缺陷的产生。往往源于小细节的疏忽。

本例就是设计时的校零过程与实际操作过程产生

了偏差，从而产生了辊缝累积误差。因此，在冷轧

机投产后，合理的操作习惯评估及各运行参数的

仔细观察，都将有利于发现问题，为冷轧机高效、

高产创造条件。

一70一

参考文献

[1]叶学卫，黄佩杰．流量AGc在宝钢冷连轧机上的应用

[J]．冶金自动化，2005(4)：31—35．

[2]韩立强．中厚板轧机高精度厚度自动控制系统的开发

及应用[J]．冶金自动化，2011(3)：113一114．

[3]舒萦，羌菊兴．动态设定及自适应技术在酸轧机组上

的应用[J]．宝钢技术，2007(4)：37—39．

[4]丁志宇，柳军．鞍钢冷连轧机AGc系统的分析及应用

[J]．冶金自动化，2005(5)：5—8．

(收稿日期：2014—07一18)

万方数据


