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 0 引言

精除鳞箱前后夹送辊与除鳞箱装配中的侧盖、集水罩

等构成封闭箱体，能有效防止高压水和氧化铁皮飞溅；夹送

辊也起到压平带钢翘头，防止撞击喷嘴并确保带钢顺利送入

精轧机组。还起着切水作用，起到防止大量高压除鳞水往前

喷射，避免红钢急冷发生变形，否则带钢在精轧机内容易轧

破废钢，此外影响热检设备的检测，也会导致飞剪误动作。

反观可知，夹送辊子在热轧生产线上的重要性。

1 精除鳞夹送机构的组成、辊子结构与控制动作原理

精除鳞夹送辊设备结构主要由机架、上下夹送辊装配、

液压缸、传动装置及电气控制部分等组成，仅传动侧液压缸

带位置传感器（MTS）。

从辊子原结构图图 1 所示：辊身与两端的轴头并不是

整体制造，而是通过配合组装焊接固定，其接触面、刚性强

度稍差，轴头与辊身存在间隙配合，无设计键连接加强扭转

强度，按轧制工艺设计，上夹辊子为惰性辊。

工作机理，上夹送辊可上下移动以调节辊缝，借助液

压缸的液体动力在机架窗口内做升降移动，夹送辊可夹送

25~50mm 厚度的中间坯，通常坯厚度约 40mm，待钢时辊

缝设为 110mm。开口度的大小由传动侧液压缸所带的位移

传感器参与控制。由热检检测发出指令，上夹送辊下降，夹

送钢板移送，带钢尾部穿过除鳞箱后，夹送辊上升至待钢位

置。油缸工作压力调节范围在 6.5~7MPa 处于夹送、切水平

衡状态，压力过低封不完除鳞水，压力过高对辊子两轴头产

生过力作用，降低使用受命。

2 精除鳞上夹辊子结构及阀台改造的原因及方案

在生产使用中，原设计的辊子经过复杂的工况使用后

出现辊子轴头焊接处脱焊磨损、甚至轴断等现象，缺少足够

的强度来满足使用要求，因此需对辊子结构进行改造。两侧

油缸产生不同步时，两侧受力不均，对辊子轴头也带着不利

影响。原控制由一个阀台的三位五通电磁换向阀与单侧位置

传感器联合控制两侧油缸动作，控制精准度差，上夹辊抬

起时，当读数控制侧到 110mm 等待位时阀台断电锁定，由

于阻力及其它因素造成两侧辊缝偏差大。当油缸在下降过程

中，极容易产生单侧先接触钢板，此时非但不能压平存在一

定翘头的带钢，还会导致带钢另一侧发生更严重的翘头或跑

偏，容易撞击夹送辊后上导卫或上除鳞集管，撞坏设备并导

致卡钢或废钢，上夹送辊再次受到不利冲击。

从近年精除鳞上夹辊子故障问题统计看，发生了 4 次

断轴 3 次轴头处脱焊现象；并有多次出现带钢压偏撞击或撞

弯上集管的除鳞喷嘴现象，造成较多故障与隐患，严重影响

正常生产。

经研究分析，如果将两轴头改造成连体轴头，其刚性

强度会明显提高、并满足复杂的工况需求，同时将阀台进行

改造、控制上得到同步，不利因素将大大减少，设备的使用

寿命将增加。 
辊子改造方案：将两分开式的轴头设计制造成整体式

结构，即按原设计的总长度尺寸、轴承的安装位置大小等参

数保持不变，长轴在空心辊中连通，整轴进行加工，并在与

辊身两侧相连处增设键（42×25×70）连接，增强其扭转强

度，端面同样进行开坡口焊接加强固定、焊后消除应力集中，

焊接部分研磨后进行磁粉擦伤，严格按照通用技术条件执

行，改造后的辊子结构如图 2 所示，并要求静不平衡试验在

辊子周边小于 1kg 。这样辊子在下压带钢过程中，抗扭抗弯

曲能力将明显增强，也改善受力点的分布。

阀台改造方案：要实现两侧油缸都装位移传感器（MTS）
控制，在原有一个阀台基础上难以实现，需独立增加一个阀

台与控制元件来控制；其次，我们将原先用的电磁换向阀改

热轧生产线精除鳞上夹送辊子结构与阀台控制同步升级

梁锋

（广西柳州钢铁集团有限公司  广西  柳州  545002）

摘要：原辊子的两侧轴头与辊身连接为插入式加端面堆焊而组成；辊缝走位是由同一阀台的控制阀控制，夹送辊下降过
程中两侧油缸不同步，两侧辊缝存在偏差。由于热卷开卷后带钢存在翘头、浪弯，对夹送辊产生较大冲击，久用之下上
夹辊子的轴头产生反作用力使轴头连接处脱焊或断轴。因此，需要对上夹辊子的结构进行升级改造提升强度，并对阀台
进行改造来解决两侧不同步问题使设备动作同步可靠，提高设备使用寿命，保证高效稳产的良好效果。

关键词：轴头脱；不同步；同步升级

图 1  原上夹辊子结构图

图 2  改造后上夹辊子结构图
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而造成损坏。在阀门上设计导水管或安全阀，以排出异常高

压，以确保设备安全。

3.1.4 密封结构设计

在低温条件下，由于过大的温度差异，阀门金属材料

会产生温差应力，从而导致阀门部件略微变形。在设计密封

结构时，必须考虑这种变形对密封效果的影响。弹性密封机

构通常用于补偿由温差应力引起的变形。包装部件的密封经

常采用多重密封结构，以确保密封的可靠性。

3.2 低温阀门材料选择

3.2.1 阀体材料的选择

除考虑阀体材料的低温冷脆外，还应该关注阀门的最

低使用温度时金属材料在低温下工作的其他力学性能，如无

润滑情况下的耐磨性。

3.2.2 填料与垫片的材料选择

填料和垫片的选择应主要着眼于低温下聚合物材料的

机械性能。由于大多数非金属材料在低温阀门的工作条件下

呈玻璃态，因此它们在室温下失去良好的压缩弹性。例如，

橡胶材料的玻璃化通常约为 -70 摄氏度。因此通常用于密封

低温阀，因此它不使用橡胶材料。通常使用在低温下具有良

好机械性能的柔性石墨和含氟聚合物材料。在阀体和阀盖之

间选择密封剂时，通常必须考虑防火和抗静电要求。通常，

使用金属和非金属密封结构的组合，并使用螺旋缠绕垫圈，

经常使用柔性石墨和金属的组合。

4 低温管道与阀门在使用中的注意事项

如果需要定制低温压力容器，则在停止操作之前必须

将其完全释放，并且即使在加压后进入操作状态，也必须对

整个压力容器进行加热，然后才能恢复操作。当工作环境温

度较低时，应在压力容器外部安装必要的绝热设备，以减少

外部环境温度对设备稳定性的影响。如果长时间停滞使用，

必须清空容器内的介质。对于在室温下介质（液氨）处于气

态的低温液体管道，应采取安全措施以释放压力或及时排空

液体介质，以防止在压力容器或管道因液体膨胀而损坏压力

容器或管道时使用。

5 结语

低温管道和阀门的材料选择和设计对整个管道的设计，

方向和应用具有非常重要的影响。为了实现更好的设计目标

和有效性，相关设计人员需要对材料进行深入研究，并结合

实际进行深入探究。低温介质的特性，良好的介质传输条件

和低温管线的布局可以提高整个管线的应用效果，因此管线

仍可以在低温环境下正常工作。
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成比例换向阀（4WREE 类型），具备电气位置反馈，并在

操作台上安装远程控制按扭，以便视情况操作；第三，在控

制上修改待钢辊缝位置，将 110mm 降至 90mm 作为等待位，

主要原因是原待钢位置与出口上导 130mm 较近，当热卷箱

开卷板型不好时也容易发生碰撞，降低动作过程风险。

3 同步改造后的效果验证

首先，对液压系统改造后进行标定，走位时两侧油缸

同步性比较好，且动作完成后可保证夹送辊两侧辊缝基本一

致，达到较好设备精度要求，设定待钢辊缝值（90mm）准

确定位，夹送辊下降中同步接触钢板。在使用一段时间后，

当上夹辊子在两侧机架窗口内的阻力发生变化而影响同步

性时，可在操作台上调节比例阀电信号，从而使两侧油缸动

作同步，操作便捷简单。

同步改造后经过近一年多的跟踪反馈，精除鳞上夹辊

子无产生过故障问题，现场实况检查轴头处无松动或裂纹

痕迹；两侧油缸同步位置联控后，同步性比较理想；除鳞

集管喷嘴也无发生常被撞现象。证明同步改造效果较好，

并起着相互促进的作用，达到共同目的，那就是降低故障，

稳定生产。

4 结语

综上所述，精除鳞夹送辊液压系统不同步及上夹辊子

轴头比较薄弱等不利因素，导致了较多故障问题的发生，影

响了正常生产。通过原因查找与分析，决定对阀台与上夹辊

子进行同步改造，较好地解决了两个不利因素点，带来积极

影响，不仅是降低了故障率废钢率还降低了人工工作量与维

修成本。生产设备的稳定性是企业在设备管理上的永恒追

求。
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