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(57)摘要

本发明公开了一种铝板带箔冷轧机自动冲

洗装置，包括龙门架以及铝料，轧机工作主体与

污油箱相连通，污油箱的出油口连有板式过滤

器，板式过滤器的出油口与净油箱相连通，净油

箱的内部设有用于与轧制油进油管相连的抽油

泵，轧制油进油管通过若干个软管与轧制油喷射

梁相连通，龙门架的顶部一侧安装有卷取烟罩，

龙门架的顶部另一侧安装有开卷烟罩，铝料依次

经过轧制工作组件一侧的开卷机、轧制工作组件

和轧制工作组件另一侧的卷取机形成铝卷，喷嘴

安装口上分别旋接有喷头和冷却喷嘴，本装置中

使用后的轧制油经过污油箱过滤后，形成干净的

轧制油，可进行多次循环冲洗，结构、操作简单，

轧制油形成闭环，循环使用，有效的节约了冲洗

过程中的成本消耗。
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1.一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装置，其特征在于，包括龙门架以及铝料，所述龙门架

从上至下依次安装有轧制油进油管、轧制调整装置和轧机工作主体，所述轧机工作主体与

污油箱相连通，污油箱的出油口连有板式过滤器，板式过滤器的出油口与净油箱相连通，净

油箱的内部设有用于与轧制油进油管相连的抽油泵，轧制油进油管通过若干个软管与轧制

油喷射梁相连通，所述龙门架的顶部一侧安装有卷取烟罩，龙门架的顶部另一侧安装有开

卷烟罩，所述铝料依次经过轧制工作组件一侧的开卷机、轧制工作组件和轧制工作组件另

一侧的卷取机形成铝卷，所述轧制油喷射梁上开设有若干个喷嘴安装口，喷嘴安装口上分

别旋接有喷头和冷却喷嘴。

2.根据权利要求1所述的一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装置，其特征在于，所述板式过

滤器内注有助滤剂。

3.根据权利要求1所述的一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装置，其特征在于，所述喷头为

360°旋转喷头，所述喷头的材质为不锈钢，喷头的直径为8mm。

4.根据权利要求2所述的一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装置，其特征在于，所述冷却喷

嘴内的清洁介质为轧制油，轧制油为冷却润滑液。

5.根据权利要求1所述的一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装置，其特征在于，所述净油泵

为离心式抽油泵。

6.根据权利要求1所述的一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装置，其特征在于，所述软管为

橡胶软管。
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一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装置。

背景技术

[0002] 随着产品竟争越来越激烈，客户要求越来越高，产品对设备卫生清洁要求越来越

严格，清洁生产已成为铝加工行业生产高端产品的一个重要质量管制手段，而目前轧机设

备无清洗装置，现在的喷射梁喷淋只能覆盖工作辊和支承辊的表面，而对于防渐板、轧制线

调整装置、开卷卷取烟罩等处无法进行冲洗，时间久之后油泥较多严重影响产品质量，在轧

制过程中油泥掉落到铝箔表面会形成非金属压入甚至孔洞或针孔，目前只能人工去擦洗，

而人工进行冲洗时要攀爬一定的高度，存在登高作业等危险有害因素，人工冲洗生产效率

低,因此，一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装置应运而生。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了解决以上现有技术的不足，提供一种铝板带箔冷轧机自动冲

洗装置。

[0004] 一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装置，包括龙门架以及铝料，所述龙门架从上至下

依次安装有轧制油进油管、轧制调整装置和轧机工作主体，所述轧机工作主体与污油箱相

连通，污油箱的出油口连有板式过滤器，板式过滤器的出油口与净油箱相连通，净油箱的内

部设有用于与轧制油进油管相连的抽油泵，轧制油进油管通过若干个软管与轧制油喷射梁

相连通，所述龙门架的顶部一侧安装有卷取烟罩，龙门架的顶部另一侧安装有开卷烟罩，所

述铝料依次经过轧制工作组件一侧的开卷机、轧制工作组件和轧制工作组件另一侧的卷取

机形成铝卷，所述轧制油喷射梁上开设有若干个喷嘴安装口，喷嘴安装口上分别旋接有喷

头和冷却喷嘴。

[0005] 作为进一步改进，所述喷头为360°旋转喷头，所述喷头的材质为不锈钢，喷头的直

径为8mm，360°旋转喷头最大程度上扩大了喷头的喷洒范围，提高喷头的冲洗范围和效果，

保证冲洗无死角，避免人工去擦洗。

[0006] 作为进一步改进，所述喷嘴内的清洁介质为轧制油，轧制油为冷却润滑液。

[0007] 作为进一步改进，所述净油泵为离心式抽油泵。

[0008] 作为进一步改进，所述板式过滤器内注有助滤剂，经过污油箱过滤后轧制油形成

闭环，继续循环使用，使用方便，结构简单，有效的节约了冲洗过程中的成本消耗。

[0009] 作为进一步改进，所述软管为橡胶软管。

[0010] 有益效果：

[0011] 本装置设置有360旋转的喷头，最大程度上扩大了喷头的喷洒范围，提高喷头的冲

洗范围和效果，保证冲洗无死角，避免人工去擦洗，实现了轧机上方无死角的自动冲洗，其

清洗范围能覆盖轧机开卷、卷取烟罩，轧制线调整装置，防渐板等位置，利用自动冲洗代替

人工冲洗，保证了工作人员的安全，同时降低了劳动强度；其次是可能充分利用辅助时间自
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动冲洗轧机，例如在计划停机时间进行自动冲洗解放了劳动力，也可以把零碎的辅助停机

时间充分利用起来，不再需要专门时间进行人工清洗轧机设备卫生，有效的提高了生产效

率，降低了辅助时间；提高生产效率的同时降低了人工成本，还提高了轧机的设备卫生，保

障了产品的品质。

[0012] 本装置中使用后的轧制油经过污油箱过滤后，形成干净的轧制油，可进行多次循

环冲洗，结构、操作简单，轧制油形成闭环，循环使用，有效的节约了冲洗过程中的成本消

耗。

附图说明

[0013] 图1是冷轧机自动冲洗装置的总体结构示意图；

[0014] 图2是喷头的总体结构示意图；

[0015] 1 .喷头2.开卷烟罩3.卷取烟罩4.轧制油进油管5.轧制调整装置6.轧机工作主体

7.卷取机8.开卷机。

具体实施方式

[0016] 为了加深对本发明的理解，下面将结合实施例和附图对本发明作进一步详述，该

实施例仅用于解释本发明，并不构成对本发明保护范围的限定。

[0017] 如图1～2所示作为本发明的一种具体实施方式，一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装

置，包括喷头1、开卷烟罩2、卷取烟罩3、轧制油进油管4、轧制调整装置5、轧机工作主体6、卷

取机7、开卷机8。

[0018] 一种铝板带箔冷轧机自动冲洗装置，包括龙门架以及铝料，所述龙门架从上至下

依次安装有轧制油进油管4、轧制调整装置5和轧机工作主体6，所述轧机工作主体6与污油

箱相连通，污油箱的出油口连有板式过滤器，板式过滤器的出油口与净油箱相连通，净油箱

的内部设有用于与轧制油进油管4相连的抽油泵，轧制油进油管4通过若干个软管与轧制油

喷射梁相连通，所述龙门架的顶部一侧安装有卷取烟罩3，龙门架的顶部另一侧安装有开卷

烟罩2，所述铝料依次经过轧制工作组件一侧的开卷机8、轧制工作组件和轧制工作组件另

一侧的卷取机7形成铝卷，所述轧制油喷射梁上开设有若干个喷嘴安装口，喷嘴安装口上分

别旋接有喷头1和冷却喷嘴，软管为橡胶软管。

[0019] 喷头1为360°旋转喷头1，所述喷头1的材质为不锈钢，喷头1的直径为8mm，360°旋

转喷头1最大程度上扩大了喷头1的喷洒范围，提高喷头1的冲洗范围和效果，保证冲洗无死

角，避免人工去擦洗。

[0020] 喷嘴内的清洁介质为轧制油，轧制油为冷却润滑液，净油泵为离心式抽油泵。

[0021] 板式过滤器内注有助滤剂，经过污油箱过滤后轧制油形成闭环，继续循环使用，使

用方便，结构简单，有效的节约了冲洗过程中的成本消耗。

[0022] 使用时，轧制油是由净油泵抽出到轧制油进油管，同时到喷头和喷嘴喷出，净油泵

是离心式抽油泵；轧制油喷出后进入轧机工作主体，轧机工作主体内的轧制油再经集油槽

收集回到污油箱，污油箱内污油经板式过滤器在助滤剂作用下进行过滤脱色处理，过滤后

得到纯净的轧制油再回到净油箱；净油泵抽出净油箱内干净的轧制油到轧机工作主体，再

由轧制油进油管均匀分布到工作辊和支承辊辊面进行冷却和润滑，这样轧制油形成了闭
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环，循环使用，喷嘴和喷头的喷出量和喷出速度均可通过远程调节装置进行远程控制。

[0023] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图1

图2
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