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약

본 고안  냉연 제  코 (coil)내경 에 는 스틸 슬 브  같  원 형 제   척
하  한 스틸 슬 브 동 척 치에 한 것  종 향  동 가능한 슬 브 동 치 , 스틸
슬 브  찰회전하는 브러쉬  동 치 그 고 스틸슬 브    회전 동시키는 크 치  

비한다.

스틸슬 브 동 치는 한  에  동 가능한 스 ,  스 에 치하  체  어
 회전 동시키  한 전동 ,  스  동시키는 압실   스 에 치하  

가동 크  동시키는 압실  비 한다.  또한  크 치는 가동 크  스틸슬 브 고정
크 그 고 가동 크  동  안내하  한 한  가 드 아 ,  가동 크 가 드 아  단
에 연결 어 는 고정 크 ,  가동 크  고정 크  연결하는 4개  연결 크  비한다.  또한 

 크 치 하 에 치하는 브러쉬  동 치는 에어 브러쉬  스  척제 브러쉬  스
 비한다.

 간단한 

제1 는 본 고안  해 시 .

제2 는 본 고안  결합 시 .

제3a   제3b는 본 고안  동 태 .

*  주 에 한 호  

100 : 스틸 슬 브 동 치       110 : 
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120 : 스                     130 : 체 어

131 : 체                        140,350,370 : 전동

150,160 : 압실              161,162 : 조

163 : 동 드                   165 : 돌

200 : 크 치                   210 : 가동 크

220 : 가 드                    230 : 스틸 슬 브 고정

240 : 고정 크                   250 : 연결 크

300 : 브러쉬  동 치          310,320 : 브러쉬  스

330,360 : 브러쉬                340 : 척액 공

341,381 : 노                    380 : 에어 공

400 : 스틸 슬 브

고안  한 

    고안  적

        고안  하는 술  그 야  종래 술

본 고안  냉연 제  코  (coil)형태  감아  보 할  내 에 는 스틸 슬 브 등 원 형 제
  척하  한 스틸 슬 브 동 척 치에 한 것 다.

적 , 제철 에   형태  제조  냉연 제  코  형태  가  정   한
다.

러한 냉연 제  께는 내수  경  0.21mm 하, 그 고 수출  경  0.25mm 하 , 러한 
께는 점차적  얇아 고 는 추 에 다.

러한 냉연 제  께가 얇  문에  또는 저 할  찌그러짐  생하게 는 ,  같  
냉연 제  찌그러짐  하  하여, 코  형태  루고 는 냉연 제  내 에 스틸 슬 브  

하고 다.

러한 스틸 슬 브    제    과정에  스틸 슬 브  측 에 과  등
 혼합( 하 물 라 칭함) 착 어 는 등 당량  물 에 하여 염 어 다.

게 염  스틸 슬 브    척  않  태 또는 전 척  물  남아 
는 태  코  형태  감겨 는 냉연 제  내 에 는 경 , 그 냉연 제  내    물

에 하여 혀져 , 제  가치  저하시킨다.

뿐만 아니라, 스틸 슬 브  할 , 스틸 슬 브   에 착  물 에 하여 냉연 제
 내   스크 치  같   게 다.

그러므 , 스틸 슬 브  하  전에, 업 는 스틸 슬 브   수 업  척하고 나 
러한 업  노동집약적  뿐만 아니라 당량  업시간  필  하고, 또한 척정 가 전하

므 , 척 효  매  어 다.

또한, 수동 척 업  스틸 슬 브  찰 접촉하는 냉연 제  내   스크랩 처 하는 공정  
필  한다.

        고안  루고 하는 술적 과제

라  본 고안  적   같  제  문제점  감안하여  해 하고  고안한 것  스틸 슬
브   간 하고 하게 동   척할 수  한 동 척 치  제공하고  하는 것

다.

 적  달 하  하여, 본 고안에  스틸 슬 브 동 척 치는 스틸 슬 브 동 치  
크 치  호 연결 치하고  크 치  하 에는 브러쉬  동 치  치시켜 스틸 슬 브 동 

척 치  형 하 ,  슬 브 동 치  측에 치  압실 에 해   라 전,후
는 스  에 치  전동 ,  전동 에 치  체 어  체  연결  또 다  체

어  갖  한  조 에 해  스  에 회전 가능하게 치  압실 ,  
압실  측 에 형 어 체 어  체결  강화하  하여 형  적어  한   
돌  루어  슬 브 동 치  ;  압실 가 회전하게 에 라 회전 는 가 드  끝단
에 고정 치  고정 크 ,  압실 가 동 에 라 가 드 에 안내 어 동하  동
드  끝단에 치  가동 크 ,  가동 크  고정 크  양단에 치  연결 크  앙에 치
어 압실 가 동 에 라 동 어 스틸 슬 브  하는 스틸 슬 브 고정  루어  
크 치  ;  크 치  하 에 치  브러쉬  스  에 치 어 전동 에 해  회
전 는 브러쉬 과,  각 브러쉬  측에 치  다수  노  비  척액 공   에어 
공  루어  브러쉬  동 치  포함하여   것 다.
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러한 본 고안  스틸 슬 브    브러쉬 과 가압 접촉 태에  회전하고, 또한 척제가 
 후 에어가 스틸 슬 브  건조시키게 므  척 업에 하는 업  수가 크게 감  뿐

만 아니라, 척정 가 크게 개 다.

    고안    

하, 본 고안  시한 첨  참조하여 히 하  다 과 같다.

 1  본  고안  해  시 고,   2는  본  고안  결합 시 ,  본  고안  스틸  슬 브 
동 치(100)  크 치(200)  호  연결 치하고   크 치(200)  하 에는  브러쉬  
동 치(300)가 치 어 다.

 스틸 슬 브 동 치(100)는 고정  브러쉬  동 치(300)에 하여  향  적어   
개  (110) 에  미끄럼 동  가능하게 치 어 고 스틸 슬 브 동 치(100)  스(120) 

측에는 압실 (150)가 치 어 다.

 스(120)  에는  체 어(130)  회전  동시키  한  전동 (140)  
실 조 (161)(162)에 해  회전 가능하게  체 어(130)에 치  체 (131)  연결

 압실 (160)가 치 어 고  압실 (160)  측 에는 체 어(130)  체결  강
화하  한 적어  한  돌 (165)가 형 어 다.

한   슬 브 동 치(100)  함께 동하  치  크 치(200)는  압실 (160)  함
께 회전 가능하  한  가 드 (220)가 치 어 고  끝단에는 고정 크(240)가 치 어 

  압실 (160)  동 드(163)에는 가 드  (220)에 안내 어 동하는 가동 크(210)가 
치 어 다.

그 고  가동 크(210)  고정 크(240)  양단에는 연결 크(250)가 각각 치 어 고  연결
크(250)  끝단에는 가동 크(210)가 동함에 라 동 어 스틸 슬 브(400)  하는 스틸 슬

브 고정 (230)  치 어   전 에는 스틸 슬 브(400)  접촉  가시키  하여 스틸 
슬 브 고정 드(231)  치하는 것   람 하다.

또한  크 치(200)  하 에 치  브러쉬  동 치(300)는 브러쉬  스(310)(330)  
에  브러쉬 (330)(360)  전동 (350)(370)에  해  회전가능하게  치 어  고   각 
브러쉬 (330)(360)  측에는 노 (341)(371)  갖는 척액 공 (340)  에어 공 (370)  각각 

치 어 다.

 같   본 고안  스틸 슬 브 동 치(100)는 후  치에 치한다.

라  척  스틸 슬 브(400)가 적치 치( 시하  않 )에 하여  브러쉬  (330)(360) 에 적치
, 압실 (150)에 해  크 치(200)가 착 어 는 스틸 슬 브 동 치(100)가 전  

전 하여 크 치(200)가 스틸슬 브(400)  내경 에 다.

 크 치(200)   료  후, 압실 (160)가 동 어 동 드(163)  게  크
치(200)에 치  가동 크(210)는 가 드  (220)에 안내 어 고정 크(240)측  동하게 므  

스틸  슬 브  고정 (230)  스틸슬 브(400)  내측 에  접 고  에  착  스틸슬 브 
고정 드(231)에 해   히 접 다.

 스틸  슬 브(400)  브러쉬 간  접촉압  정하게  하  햐여,  브러쉬  
스(310)(320)하 에 치하는 실 에 하여 경  동 다.

스틸 슬 브(400)  브러쉬  스(310)(320)가 비 정  압 치  접촉하 , 전동 (140)가 회전
하고  회전  체 (131)  경 하여 체 어(130)에 전달 어 압실 (160)가 회전하게 므  

크 치(200)  에 히 접 어 는 스틸 슬 브(400)가 함께 회전한다.

한   스틸 슬 브(400)가 회전함과 동시에 전동 (350)(370)가 동하여 브러쉬 (330)(360)  스
틸  슬 브(400)가  회전하는  역 향  회전시키게   척액  공 (340)  공  척액  
노 (340)  하여 스틸 슬 브(400)  어  스틸 슬 브(400)  척하게 다.

같  척액  척  료하  척액 공  단 과 동시에 에어공 (370)  에어가 공
고 는 노 (371)  하여 스틸 슬 브(400)  므   스틸 슬 브(400)에 착  물  

제거는 물  척수  건조시키게 다.

과 같  과정  료 , 크 치는 수축 고, 슬 브 동 치는 후퇴 치  동하   스
틸 슬 브는 동차량에 하여 브러쉬  제거 고, 슬 브  다.

    고안  효과

에  같  본 고안  스틸 슬 브  에 착  물  신 하고 간 하게 제거함과 동시에 
건조 업  수행하게 므  업시간  단축시킴  물  물 에 한  스크 치  최 화할 수 

게 는 매  한 고안 다.

(57) 청  

청 항 1 

스틸 슬 브 동 치(100)  크 치(200)  호 연결 치하고  크 치(200)  하 에는 브러
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쉬  동 치(300)  치시켜 스틸 슬 브 동 척 치  형 하 ,  슬 브 동 치(100)  
측에 치  압실 (150)에 해  (110)  라 전,후 는 스(120)  에 치  

전동 (140) ,   전동 (140)에  치  체 어(130)  체 (131)  연결  또  다  
체 어(130)  갖  한  조 (161)(162)에 해  스(120)  에 회전 가능하게 치  

압실 (160) ,  압실 (160)  측 에 형 어 체 어(130)  체결  강화하
 하여  형  적어  한   돌 (165)  루어  슬 브  동 치(100) ;   

압실 (160)가 회전하게 에 라 회전 는 가 드 (220)  끝단에 고정 치  고정 크(240) , 
 압실 (160)가 동 에 라 가 드 (220)에 안내 어 동하  동 드(163)  끝단에 

치  가동 크(210) ,  가동 크(210)  고정 크(240)  양단에 치  연결 크(250)  앙에 
치 어  압실 (160)가  동 에  라  동 어  스틸  슬 브(400)  하는  스틸  슬 브 

고정 (230)  루어  크 치(200) ;   크 치(200)  하 에  치  브러쉬  
스(310)(320)  에 치 어 전동 (350)(370)에 해  회전 는 브러쉬 (330)(360)과,  

각 브러쉬 (330)(360)  측에 치  다수  노 (341)(381)  비  척액 공 (340)  에어 
공 (380)  루어  브러쉬  동 치(300)  포함하는  징 하는 스틸 슬 브 동 

척 치.

    1

    2
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    3a

    3b
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