
特殊钢期月第第 年卷

热轧不锈钢带退火酸洗生产线的设计特点

徐远军 李春明

中冶南方工程技术有限公司�武汉

摘 要 介绍了最大卷重 、一 热轧不锈钢带退火酸洗线的工艺流程、关键设备和技术特点。该机
组所生产的钢种有奥氏体、铁素体和马氏体不锈钢 退火炉使用天然气加热钢带�炉温可达 ℃�炉子总长
在酸洗前进行有效除鳞�酸洗的溶液为硫酸�硝酸 氢氟酸�酸洗最大速度为 而 �废水和废酸经回收再利

用�酸雾经回收和处理
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为了降低生产成本�提高
能源利用效率和保护环境�不
锈钢生产厂家纷纷采用先进

的退火酸洗技术 ’ 。本文
介绍了钢厂一条新建的热轧

退火酸洗机组设计特点。

表 连续卧式退火酸洗机组的主要技术参数
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机组主要技术参数及工

艺流程

连续卧式退火酸洗机组的主要技术参数见表 。
机组工艺流程为 人工上卷一开卷。收纸一矫

直一剪切一焊接、月牙剪、人口活套一退火炉一破

鳞、抛丸 刷洗一硫酸酸洗、混酸酸洗一刷洗一漂
洗一热风干燥、平整、出口活套一检查一剪切、卷
取、送纸、打捆 称量 人工卸卷。

机组包括 套开卷机、套卷取机、套张力辊、
退火炉、酸洗段。机组布置如图 所示。

酸洗段

退火炉
抛丸机

罄 些查自 压巫扒

人口活套 出口活套

图 退火酸洗机组布置图
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该机组能生产的钢种包括奥氏体、铁素体、马氏
体不锈钢�其典型牌号化学成分如表 所示

该机组酸洗工艺为 硫酸一硝酸 氢氟酸一硝

酸十氢氟酸一硝酸 十氢氟酸。酸洗 一艺参数见表

所示。
表 不锈钢化学成分

钢种 】
表 不锈钢酸洗工艺参数

介质 浓度 ·一’ 温度 ℃
硫酸 一 一

硝酸 一 一

氢氟酸 一 一

酸洗时间 、

单丰曹

单槽

八

定奥氏体 气 毛 蕊 ‘

铁素体
弘 〕

宾 ‘ 蕊 〔

马氏体 。
斜 、。’名�毛。�气。晃
退火和酸洗工艺

马氏体不锈钢退火时间长�其热轧卷退火通常
选用罩式炉 热轧后的铁素体不锈钢几乎总有一些

马氏体�因此往往也选用罩式炉 热轧后的奥氏体

不锈钢通过退火使碳化物溶解和快速冷却防止再析

出�故只能选择连续退火炉 一。
系不锈钢炉温和板温曲线见图 � 系不

锈钢炉温和板温曲线见图 。

机组设备组成及设计特点

人出口段主要设备组成

人口段有两台开卷机�为了适应焊机�每台开卷
机带有完整的送料、矫直和剪切设备 与 开卷

机配套的卷纸机由交流齿轮马达驱动�采用双锥头
形式�并调节卷纸张力。

焊机采用全自动氢弧焊机�焊接带厚为 一

�并实现等离子切断冲孔�具有焊接周期短�焊接
强度高等优点。

人出口活套为卧式双层�最大有效套量为
�可以满足工艺段的连
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出口段设备包括检查室�
分切剪�折弯机� 台卷取机
以及送纸机等

人出口段设计特点

开卷机和卷取机卷

筒结构 带钢厚度大�导致总
张力大�开卷机和卷取机卷筒
所受 的 力矩 大�均 采用实
心轴。

人 日段穿带 本机

组带厚最大可达到 �在
上工序卷取打捆后�带头已发
生塑性变形。在本机组开卷
时�带头需用开卷器将带头压
平�容易穿带。因此�每台开
卷机均配有高强度的铲刀和

反弯辊�利用铲刀和反弯辊的
动作将已发生塑性变形的弯

曲带头压平�便于后面的穿带
和剪切。

人出「活套。人 口
和出口均为双层水平活套。
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酸洗段包括酸洗、刷洗、清洗和烘干等几个部
分�酸洗最大速度 而 。酸洗工艺如下 刷洗

硫酸酸洗一硝酸和氢氟酸酸洗一漂洗一干燥

机组其他设备及设计特点

机组全线设置 套张力辊和 套张力计�实现
全线的张力控制 表 。并设有 套纠偏辊�对在
线带钢进行纠偏。针对带钢最厚为 �全线的
张力辊和纠偏辊均采用辊径为 的胶辊�减
少带钢在弯曲时发生的塑性变形。

表 退火酸洗机组主要设备张力分布

设备名称 人 丁张力 出日弓长力八
�、汽八气︸、�、、

活套由主小车和一些移动的支撑小车组成 系统的

主要特点是当活套充满时�每个移动支撑小车一个
一个离开�通过一个特殊的装置保持在合适的位置�
这种装置防止运动脱离位置�直到活套为空套时由
主小车将所有支撑小车收集在一起

折弯机。该设备布置在出口分切剪出口�
主要用于将分切后的厚带尾部进行折弯�方便厚带
卷取后打捆。

出口卸卷。由于带钢较厚�而且带尾卷取
时无张力�为了实现带尾最后几圈能卷紧�在带尾卷
取前需将卸卷车压紧钢卷。但是卷取机卷筒每转一
圈�钢卷直径便增加两倍的带钢厚度。这就要求卸
卷车要在带尾卷取过程中要随钢卷直径的变大慢慢

下降。所以�本机组的出口卸卷设计了卸卷车的随
降功能�通过钢卷和卸卷车自身重量以及溢流阀的
作用达到此目的。

卷取机钳口。本机组卷取机钳口设计成两
个�使用时对应的带钢规格为 一 和 一

�避免在卷取时带头被拉出钳口。
工艺段

退火炉及其设计特点

退火炉为卧式�以天然气为燃料�带钢厚度和速
度的乘积 值 最大为 �炉子总长 。

预热段及热交换器。预热段实行尤烧嘴预
热�即利用第 段加热的烟气引入到预热段对带钢

进行预热�再将预热带钢后的烟气经风机引人助燃
空气热交换器�与助燃空气进行二次热交换�使热交
换后的助燃空气温度最高提高到 ℃

加热段。加热段分为 段 直燃式明火加

热�分为 个温度自动控制区。燃烧采用双交又控
制�空气和燃气流量按照空燃比设定值相互控制�保
持稳定燃烧。空燃比设计为 一 �退火炉内
过剩氧浓度控制范围为 一 在不同的炉段

之间安装圆盘辊�共 个�实现在线快速换辊。
冷却段 冷却段分为 段�第 段为雾冷�

第 一 段均为水冷。为了避免碳化物的析出�在第
段冷却出口�带钢温度由约 ℃降至 ℃左
右。通过最终冷却�带钢温度低于 ℃

破鳞和酸洗及其设计特点

破鳞机和抛丸机联合使用�有效的进行酸洗前
除鳞。破鳞机为干式技术�由于带钢绕着破鳞机小
直径工作辊弯曲的作用�人出口张紧辊在很大的张
力作用下�可有效的破鳞�使得材料比较平直地进人
抛丸机和酸洗段。

退火炉

破鳞机

酸洗段

卷取机

注 以上张力值所对应的带钢规格为 一 ��

节能环保

热轧不锈钢退火酸洗机组会产生大量的废酸、
废水和废气。废水主要是刷洗水和炉子冷却段排出
的水。废酸来自硫酸和混酸酸洗系统 废水通过装

有铁鳞沉淀池等水处理设备处理后循环利用 废酸

则通过再生后循环利用。
硫酸酸洗槽、混酸酸洗槽、清洗槽均设有排雾管

道�经过风机将酸雾回收。硫酸酸雾经过脱硫处理
系统 混酸酸雾通过脱氮系统 经过处理后的气体

达标排放。
退火炉设计了换热器�助燃空气经过换热器和

炉内废气进行热交换后�在炉内和天然气进行燃烧�
有效利用炉子废水的余热�提高退火炉的效率。
结语

已建成的热轧不锈钢退火酸洗机组在国内已有

数条�但所介绍的机组的带钢规格较大�设计难度较
大�和其他机组相比�有所改进和创新
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