
第 6期 (总第 127期)
2004年 12月

机 械 工 程 与 自 动 化
M ECHAN ICAL　EN G IN EER IN G　&　AU TOM A T ION

N o16
D ec1

文章编号: 167226413 (2004) 0620076202

扭转辊导卫装置的设计
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摘要: 在粗、中轧机组全水平布置的线棒材连轧生产线中, 轧件从椭圆孔进入圆形孔需要扭转, 采用扭转辊导

卫取代滑动扭转导卫, 避免轧件表面划伤, 提高抗冲击性, 减少堆钢事故。
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0　引言

导卫装置的作用是正确地将轧件导入轧辊孔型,

保证轧件在孔型中稳定地变形, 并得到所要求的几何

形状和尺寸; 顺利地将轧件由孔型中导出, 防止缠辊,

控制和强制轧件扭转或弯曲变形,按一定的方向运动。

莱钢锻压厂棒材生产线的 430轧机区是事故多发区,

经常堆钢, 分析原因是导卫装置设计不理想。轧件从

椭圆孔进入圆形孔需要扭转, 原出口导卫装置为滑动

扭转导卫, 由于是滑动摩擦, 扭转导槽的磨损比较快

且不均匀, 导致扭转不到位, 造成在下一架入口处堆

钢, 为此我们应用户要求对 430轧机的导卫装置进行

了改造。430轧机水平布置四架, 轧件从上一架轧机进

入下一架轧机需要扭转以便顺利喂入, 下面就扭转辊

导卫设计方面的一些思路进行阐述。

1　扭转辊导卫的工作原理和结构

导卫装置受力不规则, 是在高温与激冷交变热冲

击、高速摩擦等极其恶劣的条件下工作的, 生产统计

表明, 约有 50%以上的生产故障是由导卫装置造成

的。因此要十分重视导卫装置的设计, 要求导卫装置

本身应具有结构合理、固定牢固、坚固耐磨、装卸方

便、调整灵活等特点。扭转辊导卫装置的主要部件有:

111　扭转辊支架

扭转辊支架用以支承扭转辊。支架可分为旋转式、

活动式两种。旋转式支架是在一个封闭的框架里装入

两个旋转的扭转辊支架, 通过螺丝支点旋转使两个扭

转辊靠近和离开, 从而改变轧件的扭转角度; 活动式

支架是下扭转辊支架固定,上扭转辊支架可上下调整,

从而改变轧件的扭转角度。

112　卫嘴

卫嘴既是轧机的出口卫板也是扭转辊的入口导

板。其作用是使轧件顺利地离开轧槽, 准确稳定地进

入两个扭转辊之间。

113　框架

框架是扭转辊装置的骨架, 两个扭转辊支架用销

轴装配其中。

114　扭转辊

由于扭转辊孔型与轧件是点接触, 一般扭转辊由

高合金、碳化钨、碳化钛等耐磨材料制成, 是扭转辊

装置中最重要的部件, 也是主要消耗品。

2　扭转辊孔型设计

211　扭转角度的计算

正确地确定扭转器的扭转角度对于设计、安装、调

整扭转器是十分重要的, 扭转器对轧件的理论扭转角

Α可根据图 1按公式 (1)计算:

Α= 90°×B ö(A + B ) = 90°×B öL。 (1)⋯⋯⋯⋯

式中: B ——轧辊轴线与扭转辊轴线间距;

L ——前后两架轧机轧辊轴线间距;

A ——扭转辊轴线与轧辊轴线间距离。

212　切点位置的确定

扭转辊通过上下两个对称的切向力构成力偶, 作



用于轧件, 从而使轧件扭转。切点 (轧件与扭转辊孔

型的接触点) 位置的定位关系到扭转辊的磨损、孔型

深度及调整范围。切点越靠近轧件中心, 所需扭转力

越大, 磨损越严重。若切点离轧件中心过远, 孔型深

度和调整范围将受到影响。较合理的设计是采用料形

宽度的 1ö4～ 1ö3作为切点到轧件中心的距离 X。

图 1　轧件扭转角度示意图

213　孔型侧壁斜角 Β的计算

孔型侧壁斜角 Β是保证扭转角度的最关键参数。

已知切点位置距离 X、扭转角 Α、料形圆弧半径R、料

形高度H , 由几何关系可以计算扭转辊孔型侧壁斜角

Β。由图 2孔型侧壁斜角及塞棒直径推导图可知:

Β= 90°- (Α+ ∆) = 90°- a rcco s {X + (R - H ö

2) sinΑ}öR。 (2)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

214　孔型塞棒直径D 的计算

孔型塞棒不仅能调整扭转角度, 而且还能确定扭

转辊底径。由图 2可知: C = R - H ö2, co s∆= d öC , d =

C co s∆, e= R - d = R - C co s∆,D = 2e,则:

D = 2[R - (R - H ö2) co s (90°- Α- Β) ]。 (3)⋯

215　辊缝值 S 和孔型深度 h 的确定

辊缝值 S 和孔型深度 h 确定时主要是考虑孔型

磨损后扭转辊有足够的调整量, 同时避免孔型过深影

响重车次数, 还应考虑是否满足切点位置的选取。

一般可取 S = 10mm～ 40mm , h = H - S + (0～

10)mm。

3　扭转辊导卫装置的冷却和润滑

为减少扭转辊导卫装置工作中的故障、延长其使

用寿命, 在工作中进行合理的冷却与润滑也是十分重

要的。

图 2　孔型侧壁斜角及塞棒直径推导图

扭转辊导卫装置冷却的部位是轧件与扭转器经常

接触的卫嘴和辊子的辊面, 一般冷却多采用压力为

016M Pa 以上的水进行喷淋式冷却。由于轧机出口辊

面有冷却喷嘴, 而且水量很大, 因此导卫的冷却就不

另设置。

扭转辊导卫装置的润滑关键是扭转辊轴承的润

滑, 一般粗、中轧机的导卫多采用干油润滑, 每 8h 加

一次油; 精轧机组的导卫多采用油—气润滑, 一时一

刻也不能中断, 油—气润滑不仅能对轴承进行润滑而

且对轴承能起到冷却的效果, 所以在扭转辊导卫装置

的润滑中采用了油—气润滑。

4　结束语

用户现场使用结果表明, 采用新的扭转辊导卫装

置后事故率比以前降低了, 寿命延长了, 而且停机检

修的时间也大大减少。
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