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用于超薄带材连续加热退火热处理的内循

环传送结构

(57)摘要

本实用新型涉及用于超薄带材连续加热退

火热处理的内循环传送结构，包括支架体，其特

征在于：支架体固定设置在连续加热退火炉的工

艺段内，在支架体中设有传动机构、内循环钢带、

同步控制信号输入端和反馈信号输出端，和由传

动机构驱动内循环传送钢带经过连续加热退火

炉工艺段内的加热系统和冷却系统不断循环运

转，传动机构的控制信号输入端连接同步控制信

号输入端，以使内循环传送钢带的运行速度与工

件的运行速度同步，形成无张力或微张力式传动

支撑结构，以带动工件无张力或微张力通过连续

加热退火炉的工艺段；传动机构中设有速度检测

器，该速度检测器的电信号输出端连接支架体的

反馈信号输出端，形成闭环同步控制结构。具有

防止工件弯折及被拉断和防止工件下垂在炉子

底部、防止工件表面磨损等特点。
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1.用于超薄带材连续加热退火热处理的内循环传送结构，包括支架体，其特征在于：支

架体固定设置在连续加热退火炉的工艺段内，在支架体中设有传动机构(7)、内循环钢带

(8)、同步控制信号输入端和反馈信号输出端，和由传动机构(7)驱动内循环钢带(8)经过连

续加热退火炉工艺段内的加热系统(4)和冷却系统(5)不断循环运转，传动机构(7)的控制

信号输入端连接同步控制信号输入端，以使内循环钢带(8)的运行速度与工件的运行速度

同步，形成无张力或微张力式传动支撑结构，以带动工件无张力或微张力通过连续加热退

火炉的工艺段；传动机构(7)中设有速度检测器，该速度检测器的电信号输出端连接支架体

的反馈信号输出端，形成闭环同步控制结构。

2.根据权利要求1所述的用于超薄带材连续加热退火热处理的内循环传送结构，其特

征在于：传动机构(7)由传动电机、两条主传动轴(7‑1)和两条从动轴(7‑2)组成，两条主传

动轴(7‑1)设置在连续退火炉的两端，其位置高度与放卷机构、收卷机构的位置高度相当，

以使内循环钢带(8)刚好支撑工件；两条从动轴(7‑2)各设置在一条主传动轴(7‑1)的下方

内侧，形成四点支撑结构；内循环钢带(8)连接在所述四点支撑结构上形成内循环结构；主

传动轴(7‑1)与传动电机的输出轴连接，传动电机的控制输入端通过同步控制信号输入端

外接控制系统(13)的一个信号输出端，速度检测器设置在传动电机的输出轴处或主传动轴

(7‑1)上，所述速度检测器的电信号输出端通过反馈信号输出端外接控制系统(13)的一个

信号输入端，形成闭环控制结构；通过外接的控制系统(13)控制传动电机的转速以使内循

环钢带(8)的速度与工件的前进速度同步。

3.根据权利要求1或2所述的用于超薄带材连续加热退火热处理的内循环传送结构，其

特征在于：外接的控制系统(13)具有若干个信号输入端和若干个信号输出端，控制系统

(13)的信号输入端连接加热系统(4)、冷却系统(5)和内循环传送结构的信号输出端，控制

系统(13)的信号输出端连接加热系统(4)、冷却系统(5)和内循环传送结构的控制信号输入

端，形成具有闭环控制回路的超薄带材连续加热退火处理的内循环传送带结构。

4.根据权利要求1或2所述的用于超薄带材连续加热退火热处理的内循环传送结构，其

特征在于：速度检测器由压力传感器或速度传感器构成。
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用于超薄带材连续加热退火热处理的内循环传送结构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种用于超薄带材连续加热退火热处理的内循环传送结构，适用

于超薄金属带材连续光亮退火热处理。属于热处理的机械设备制造技术领域。

背景技术

[0002] 现有技术的钢带热处理设备，其使用的连续退火炉包括炉体、收卷机构和放卷机

构，收卷机构设置在炉体的工件进口端，放卷机构设置在工件出口端，其工作原理是：利用

收卷机构和放卷机构形成的张力，驱动钢带经过炉体的工艺段而实现连续加热退火，即钢

带通过收、放卷机构及张力机构以形成钢带张力，使钢带在炉子中间悬空通过，实现退火工

艺。这就要求钢带在通过退火炉工艺段时具有承受较大张力的强度，如果钢带的厚度不够

该钢带在承受张力加热时容易弯折甚至被拉断，因此现有技术的热处理设备只适用于厚

1mm以上的钢带。

[0003] 例如：中国专利公告公开：名称为“一种提高铝合金薄板晶间腐蚀的方法”、申请号

为“2021116558319”发明申请，是一种提高5083H116薄板晶间腐蚀的方法，主要是采用气垫

式连续热处理炉对铝合金带材进行热处理。该本实用新型主要针对箱式炉稳定化处理过程

中出现的晶间腐蚀不合格问题，通过采用气垫式连续热处理炉实现带材连续热处理，带材

在炉内通过快速升降温，且整个稳定化热处理过程中，带材均匀进行加热和冷却，通过气垫

压力实现带材悬空，最终实现制备得到各项性能良好的5083H116合格产品，解决晶间腐蚀

不稳定、表面质量差、生产效率低、综合成本高的问题。该实用新型需要通过张力调控组件

调节牵引组件与送料组件之间的速度差，因此只适用于厚1mm以上的钢带，不适用厚度≤

0.3mm金属带。

[0004] 对于厚度≤0.3mm的金属带(钢带)，由于超薄金属带强度低，在现有技术张力条件

下加热时极容易被拉断，因此不能建立张力，而在没有张力条件下加热时会下垂在炉子底

部，造成产品表面磨损而不合格。因此，采用现有技术利用连续退火炉的热处理方法对厚度

≤0.3mm的金属带(钢带)进行连续加热退火，存在如下问题：(1)在承受张力条件下加热时

容易弯折甚至被拉断。(2)在没有张力条件加热时会下垂在炉子底部，造成产品表面磨损而

不合格。

实用新型内容

[0005] 本实用新型的目的，是为了解决现有技术带材连续加热退火处理炉结构存在超薄

工件容易弯折甚至被拉断或下垂在炉子底部、造成产品表面磨损的问题，提供一种用于超

薄带材连续加热退火热热处理的内循环传送结构。具有防止工件弯折及被拉断和防止工件

下垂在炉子底部、防止工件表面磨损等实质性特点和技术进步。

[0006] 本实用新型的目的可以通过采取如下技术方案达到：

[0007] 用于超薄带材连续加热退火热处理的内循环传送结构，包括支架体，其特征在于：

支架体固定设置在连续加热退火炉的工艺段内，在支架体中设有传动机构、内循环钢带、同
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步控制信号输入端和反馈信号输出端，和由传动机构驱动内循环传送钢带经过连续加热退

火炉工艺段内的加热系统和冷却系统不断循环运转，传动机构的控制信号输入端连接同步

控制信号输入端，以使内循环传送钢带的运行速度与工件的运行速度同步，形成无张力或

微张力式传动支撑结构，以带动工件无张力或微张力通过连续加热退火炉的工艺段；传动

机构中设有速度检测器，该速度检测器的电信号输出端连接支架体的反馈信号输出端，形

成闭环同步控制结构。

[0008] 本实用新型的目的还可以通过采取如下技术方案达到：

[0009] 进一步地，传动机构由传动电机、两条主传动轴和两条从传动轴组成，两条主传动

轴设置在连续退火炉的两端，其位置高度与放卷机构、收卷机构的位置高度相当，以使内循

环钢带刚好支撑工件；两条从动轴各设置在一条主传动轴的下方内侧，形成四点支撑结构；

内循环传送钢带连接在所述四点支撑结构上形成内循环结构；主传动轴与传动电机的输出

轴连接，传动电机的控制输入端通过同步控制信号输入端外接控制系统的一个信号输出

端，速度检测器设置在传动电机的输出轴处或主传动轴上，所述速度检测器的电信号输出

端通过反馈信号输出端外接控制系统的一个信号输入端，形成闭环控制结构；通过外接的

控制系统控制传动电机的转速以使内循环钢带的速度与工件的前进速度同步。

[0010] 进一步地，外接的控制系统具有若干个信号输入端和若干个信号输出端，控制系

统的信号输入端连接加热系统、冷却系统和内循环传送结构的信号输出端，控制系统的信

号输出端连接加热系统、冷却系统和内循环传送结构的控制信号输入端，形成具有闭环控

制回路的超薄带材连续加热退火处理的内循环传送带结构。

[0011] 进一步地，速度检测器由压力传感器或速度传感器构成。

[0012] 本实用新型具有如下实质性特点和进步：

[0013] 1、本实用新型由于支架体固定设置在连续加热退火炉的工艺段内，在支架体中设

有传动机构、内循环钢带、同步控制信号输入端和反馈信号输出端，和由传动机构驱动内循

环传送钢带经过连续加热退火炉工艺段内的加热系统和冷却系统不断循环运转，传动机构

的控制信号输入端连接同步控制信号输入端，以使内循环传送钢带的运行速度与工件的运

行速度同步，形成无张力或微张力式传动支撑结构，以带动工件无张力或微张力通过连续

加热退火炉的工艺段；传动机构中设有速度检测器，该速度检测器的电信号输出端连接支

架体的反馈信号输出端，形成闭环同步控制结构。因此能够解决现有技术带材连续加热退

火处理炉结构存在超薄工件容易弯折甚至被拉断或下垂在炉子底部、造成产品表面磨损的

问题，具有防止工件弯折及被拉断和防止工件下垂在炉子底部、防止工件表面磨损等实质

性特点和技术进步。

[0014] 2、本实用新型区别于现有网带输送结构的主要特点是通过同步控制结构，控制放

卷机构、收卷机构和内循环传送结构同步运转，使内循环传送钢带的运行速度与工件的前

进速度相同，形成同步运行式内循环工件输送及支撑结构，无需在热处理炉的进、出口端设

置辊压机构，避免对工件产生辊印和压痕，区别于现有热风式扶托工件输送结构的主要特

点是避免因风力扶托不稳造成工件在热处理炉的工艺段下垂甚至碰到炉底以及因需要额

外鼓造成噪音大和能耗高等问题。具有防止工件弯折及被拉断和防止工件下垂在炉子底

部、防止工件表面磨损、防止工件表面产生辊印和压痕、无噪声和节约能源等突出的实质性

特点和显著技术进步。
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附图说明

[0015] 图1是本实用新型具体实施例1的主视结构示意图。

[0016] 图2是本实用新型具体实施例1的剖视结构示意图。

[0017] 图3是本实用新型具体实施例1的热处理效果示意图。

[0018] 图4是现有技术的热处理效果示意图。

具体实施方式

[0019] 具体实施例1：

[0020] 参照图1至图2，本实施例涉及的用于超薄带材连续加热退火热处理的内循环传送

结构，包括支架体，支架体固定设置在连续加热退火炉的工艺段内，在支架体中设有传动机

构7、内循环钢带8、同步控制信号输入端和反馈信号输出端，和由传动机构7驱动内循环传

送钢带8经过连续加热退火炉工艺段内的加热系统4和冷却系统5不断循环运转，传动机构7

的控制信号输入端连接同步控制信号输入端，以使内循环传送钢带8的运行速度与工件的

运行速度同步，形成无张力或微张力式传动支撑结构，以带动工件无张力或微张力通过连

续加热退火炉的工艺段；传动机构7中设有速度检测器，该速度检测器的电信号输出端连接

支架体的反馈信号输出端，形成闭环同步控制结构。

[0021] 本实施例中：

[0022] 传动机构7由传动电机、两条主传动轴7‑1和两条从传动轴7‑2组成，两条主传动轴

7‑1设置在连续退火炉的两端，其位置高度与放卷机构、收卷机构的位置高度相当，以使内

循环钢带8刚好支撑工件；两条从动轴7‑2各设置在一条主传动轴7‑1的下方内侧，形成四点

支撑结构；内循环传送钢带8连接在所述四点支撑结构上形成内循环结构；主传动轴7‑1与

传动电机的输出轴连接，传动电机的控制输入端通过同步控制信号输入端外接控制系统13

的一个信号输出端，速度检测器设置在传动电机的输出轴处或主传动轴7‑1上，所述速度检

测器的电信号输出端通过反馈信号输出端外接控制系统13的一个信号输入端，形成闭环控

制结构；通过外接的控制系统13控制传动电机的转速以使内循环钢带8的速度与工件的前

进速度同步。

[0023] 外接的控制系统13具有若干个信号输入端和若干个信号输出端，控制系统13的信

号输入端连接加热系统4、冷却系统5和内循环传送结构的信号输出端，控制系统13的信号

输出端连接加热系统4、冷却系统5和内循环传送结构的控制信号输入端，形成具有闭环控

制回路的超薄带材连续加热退火处理的内循环传送带结构。

[0024] 速度检测器由压力传感器或速度传感器构成。

[0025] 实际应用中，本实施例应用于微张力超薄带材连续加热退火的热处理生产线，该

热处理生产线在连续退火炉中设有进料端口3、加热系统4、冷却系统5和出料端口6，在连续

退火炉的进口端设有放卷机构，在连续退火炉的出口端设有收卷机构；在连续退火炉的工

艺段设有内循环传送结构，所述内循环传送结构由传动机构7和内循环钢带8连接组成，内

循环传送钢带8由传动机构7带动经过加热系统4和冷却系统5不断循环运转，以使内循环传

送钢带8支撑及带动工件无张力或微张力通过连续退火炉的工艺段，形成微张力式工件传

动及支撑结构；放卷机构的输出端连通内循环传送结构的输入端、使通过连续退火炉的工

艺段的工件承载在内循环传送钢带8上，收卷机构的输入端连通内循环传送结构的输出端；
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控制系统13具有若干个信号输入端和若干个信号输出端，控制系统13的信号输入端连接加

热系统4、冷却系统5、放卷机构、收卷机构和内循环传送结构的信号输出端，控制系统13的

信号输出端连接加热系统4、冷却系统5、放卷机构、收卷机构和内循环传送结构的控制信号

输入端，形成具有闭环控制结构的微张力超薄带材连续加热退火的处理生产线。

[0026] 作为技术方案的改进，本实用新型由于传动机构由传动电机、两条主传动轴和两

条从传动轴组成，两条主传动轴设置在连续退火炉的两端，其位置高度与放卷机构、收卷机

构的位置高度相当，以使内循环钢带刚好支撑工件；两条从动轴各设置在一条主传动轴的

下方内侧，形成四点支撑结构；内循环传送钢带连接在所述四点支撑结构上形成内循环结

构；主传动轴与传动电机的输出轴连接，传动电机的控制输入端通过同步控制信号输入端

外接控制系统的一个信号输出端，速度检测器设置在传动电机的输出轴处或主传动轴上，

所述速度检测器的电信号输出端通过反馈信号输出端外接控制系统(13)的一个信号输入

端，形成闭环控制结构；通过外接的控制系统控制传动电机的转速以使内循环钢带的速度

与工件的前进速度同步。因此，能够防止工件(薄带)在工艺段中传送的偏差，保证传送顺

利，具有结构简单、工件传送顺利和传送效率高等特点。

[0027] 本实施例中，控制系统13可以采用常规技术的PLC控制系统及其常用的连接及控

制方法。进料机构3、炉体加热系统4、冷却系统5可以采用常规技术用于连续热处理炉的进

料结构、炉体加热系统4、冷却系统5。压力传感器可以采用常规技术的压力传感器，速度传

感器可以采用常规技术的速度传感器。放卷电机可以采用常规技术的伺服电机，放卷辊1‑1

可以采用常规技术的转辊；放卷张力电机2‑1可以采用常规技术的伺服电机，放卷张力辊2‑

2可以采用常规技术的转辊。收卷电机可以采用常规技术的伺服电机，收卷辊12‑1可以采用

常规技术的转辊；收卷张力电机11‑1可以采用常规技术的伺服电机，收卷张力辊11‑2可以

采用常规技术的转辊。传动电机可以采用常规技术的伺服电机，两条主传动轴7‑1可以采用

常规技术的转辊。纠偏装置10由高、低位置设置的二组转辊10‑1组成，转辊10‑1可以采用常

规技术的转辊。

[0028] 本实施例适用热处理的材料：铁、不锈钢、铜、铝、镍等金属带材。规格:厚度为

0.008‑0.015mm，宽度150‑280mm。

[0029] 参照图3、图4，传统的钢带退火炉主要处理厚的1mm以上钢带，厚钢带可以直接建

立大张力，减少下垂高度，在炉内悬空通过加热炉子。而超薄带极易接断，不能悬空通过加

热炉.通过上面的机组，使超薄带材在经过退火炉时，在内循环钢带上面同步运行，解决了

钢带不能建立大张力的问题,保证了超薄带材的退火质量.解决超薄金属带材连续光亮退

火热处理的技术难题。
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