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一种快速抽出连退带钢的方法

(57)摘要

本发明涉及一种快速抽出连退带钢的方法，

带钢带尾做标准带头，将带钢与牵引带相连。牵

引带与细绳进行连接。利用入口、出口活套建张，

建张力后，用两个活套作为缓冲，通过两个活套

的升降，使炉区带钢不断的穿入出口活套。水淬

槽至出口活套用牵引带穿入，保证出口活套正常

建张，为后续的联动作业提供保证。出口活套至

卷取联动作业，直至带钢全部抽出，出口活套至

卷取留牵引带贯穿始终。本发明在现有机组装备

基础上，利用牵引带连接带钢，充分利用连退炉

各段张力辊，利用电气信号等方法，稳定、快速的

将连退炉内带钢抽出，为检修创造有利条件。通

过此方法，连退炉区全线抽带作业8小时以内完

成。
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1.一种快速抽出连退带钢的方法，其特征在于，按以下步骤完成：

1)带钢带尾做标准带头，将带钢与牵引带一端连接，牵引带另一端与细绳进行连接，细

绳缠绕在固定式卷扬机上；

2)人工在连退机组入口段进行放绳作业，清洗段、入口活套建立张力，提升入口活套，

将带钢、牵引带及细绳穿入入口活套内；

3)清洗段抽带后，清洗段内全部穿入细绳，将细绳与牵引带解开，在清洗段第2组S辊后

将细绳切断，在清洗段内保留细绳，在入口活套入口第3组纠偏辊处将卷扬机上剩余的细绳

重新与牵引带连接；

4)将入口活套出口第3组S辊抱闸打开，第3组S辊压辊采用维护模式，出口活套至尾部

卷取机建立张力，炉区至尾部卷取机送电，炉区至卷取机联动，带钢按照30m-35/min速度运

转，进行炉区内抽带，同时在入口活套入口第3组纠偏辊处放绳，将细绳穿入入口活套；

5)抽带作业进行到终冷段出口时，将牵引带与细绳解开，入口活套至炉区终冷出口留

细绳，使用U形螺扣铁环将牵引带与另一段牵引带连接，继续出口活套至尾部卷曲机联动，

使牵引带穿入水淬槽至出口活套；

6)继续出口活套至卷取联动作业，直至带钢全部抽出，出口活套至卷取留牵引带贯穿

始终。

2.根据权利要求1所述的一种快速抽出连退带钢的方法，其特征在于，步骤5中，牵引带

发生跑偏，人工进炉膛内在炉子底辊推牵引穿入行手动纠偏，始终保证牵引带及细绳处于

炉辊中位，如细绳跑偏严重，将此段细绳和牵引带连接处进行人工切断，重新将牵引带扶正

后继续接细绳。
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一种快速抽出连退带钢的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及钢铁冶金领域，特别涉及一种快速抽出连退带钢的方法。

背景技术

[0002] 连退机组检修时，为更换炉墙石棉及白钢板，以及炉内的换辊及其他作业，需要将

连退机组全线带钢抽出，其中立式连退炉内带钢，每个段上下高度20米以上，整个炉内带钢

达到2000-2400米。快速完成全线带钢的抽出，是检修时间安排中的重点工作。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是提供一种快速抽出连退带钢的方法，充分利用连退

炉各段张力辊，利用电气信号等方法，稳定、快速的将连退炉内带钢抽出，为检修创造有利

条件。

[0004] 为实现上述目的，本发明采用以下技术方案实现：

[0005] 一种快速抽出连退带钢的方法，按以下步骤完成：

[0006] 1)带钢带尾做标准带头，将带钢与牵引带一端连接，牵引带另一端与细绳进行连

接，细绳缠绕在固定式卷扬机上；

[0007] 2)人工在连退机组入口段进行放绳作业，清洗段、入口活套建立张力，提升入口活

套，将带钢、牵引带及细绳穿入入口活套内；

[0008] 3)清洗段抽带后，清洗段内全部穿入细绳，将细绳与牵引带解开，在清洗段2#S辊

后将细绳切断，在清洗段内保留细绳，在入口活套3#纠偏辊处将卷扬机上剩余的细绳重新

与牵引带连接；

[0009] 4)将入口活套出口3#S辊抱闸打开，3#S辊压辊采用维护模式，出口活套至尾部卷

取机建张，炉区至尾部卷取机送电，炉区至卷取机联动，带钢按照30m-35/min速度运转，进

行炉区内抽带，同时在入口活套入口3#纠偏辊处放绳，将细绳穿入入口活套；

[0010] 5)抽带作业进行到终冷段出口时，将牵引带与细绳解开，入口活套至炉区终冷出

口留细绳，使用U形螺扣铁环将牵引带与另一段牵引带连接，继续出口活套至尾部卷曲机联

动，使牵引带穿入水淬槽至出口活套；

[0011] 6)继续出口活套至卷取联动作业，直至带钢全部抽出，出口活套至卷取留牵引带

贯穿始终。

[0012] 步骤5中，如果牵引带发生跑偏，需人员进炉膛内，人工在炉子底辊推牵引穿入行

手动纠偏，始终保证牵引带及细绳处于炉辊中位，如果抽至某一段牵引带和细绳跑偏太严

重，将此段细绳和牵引带连接处进行人工切断，重新将牵引带扶正后继续接细绳。

[0013] 与现有的技术相比，本发明的有益效果是：

[0014] 在现有机组装备基础上，利用牵引带连接带钢，充分利用连退炉各段张力辊，利用

电气信号等方法，利用入口、出口活套建张，建张力后，用两个活套作为缓冲，通过两个活套

的升降，使炉区带钢不断的穿入出口活套。稳定、快速的将连退炉内带钢抽出，为检修创造
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有利条件。通过此方法，连退炉区全线抽带作业8小时以内完成。

具体实施方式

[0015] 下面结合实施例对本发明进一步说明：

[0016] 以下实施例对本发明进行详细描述。这些实施例仅是对本发明的最佳实施方案进

行描述，并不对本发明的范围进行限制。

[0017] 实施例

[0018] 一种快速抽出连退带钢的方法，按以下步骤完成：

[0019] 1、准备400米牵引带3根，3000米细绳，提前将牵引带及细绳捋顺缠在卷扬上，利用

固定式卷扬进行放绳作业。带钢带尾做标准带头，将带钢与400米牵引带相连。牵引带另一

端与细绳进行连接。

[0020] 2、进行抽带作业前，保证带钢在辊体中心，所有纠偏辊选择“自动”，待带钢抽过某

一段纠偏辊时，将该纠偏辊人工选择“中位”状态，保证后续纠偏辊不再动作，防止将牵引带

及细绳由于自动纠偏而不在辊体中位。

[0021] 3、人工在连退机组入口段进行放绳作业，清洗段、入口活套建立张力，提升入口活

套，将带钢、牵引带及细绳穿入入口活套内。

[0022] 4、清洗段抽带后，清洗段内全部穿入细绳，清洗段辊系全部为胶辊，与细绳摩擦力

较大，并且清洗段各个喷淋槽内遍布喷射量，电解段内有8块电极板，细绳极易挂到喷梁及

电极板上，清洗段辊系导致细绳抻断。因此，将细绳与牵引带解开，在清洗段2#S辊后将细绳

切断，在清洗段内保留细绳，在入口活套3#纠偏辊处将卷扬机上剩余的细绳重新与牵引带

连接；

[0023] 5、将入口活套出口3#S辊抱闸打开，3#S辊压辊打维护模式打开。出口活套至尾部

卷取机建张，炉区至尾部卷取机送电，电气人员做条件，让炉区至卷取联动，带钢按照30m/

min速度运转。同时在入口活套入口3#纠偏辊处放绳，将细绳穿入口活套。进行炉区抽带过

程中，如果牵引带发生跑偏，需人员进炉膛内，人工在炉子底辊推牵引穿入行手动纠偏，始

终保证牵引带及细绳处于炉辊中位。如果抽至某一段牵引带和细绳跑偏太严重，可以将此

段细绳和牵引带连接处进行人工切断，重新将牵引带扶正后继续接细绳。

[0024] 6、抽带作业进行到终冷段出口时，此处将400米牵引带与细绳解开，入口活套至炉

区终冷出口留细绳，将400米牵引带与剩余的800米牵引带使用U形螺扣铁环相连，继续出口

活套至尾部卷取机联动，使水淬槽至出口活套用牵引带穿入。由于水淬槽内通道较窄，为了

穿带方便，直接使用牵引带留在水淬槽内。出口活套内留牵引带可以保证出口活套正常建

张，为后续的联动作业提供保证。

[0025] 7、继续出口活套至卷取联动作业，直至带钢全部抽出，出口活套至卷取留牵引带

贯穿始终。
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