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轧钢车间辊道设计的研究与应用 

朱晓琼 

(中国冶金科工集团 华天工程技术有限公司，安徽 马鞍山 243005) 

摘要：阐述了如何选取轧钢车间辊道的基本参数，包括辊子直径、辊身长度、辊距、辊道速度等参数。轧钢车间辊道的 

传动形式可分为集体传动辊道和单独传动辊道两种，针对应用广泛的单独传动辊道，通过实例计算来介绍如何设计选型 

辊道电机，并对计算结果进行了验算，与以前该类辊道的计算方法相比，不仅对单独传动辊道进行 了设计计算，而且还 

通过实例对计算结果进行了验算，这有助于提高计算结果的实际意义，实际使用结果证明该计算和验算方法有效。 

关键词：单独传动；辊道参数；电机；选型 

中图分类号：TG338 文献标识码：A 文章编号：1006—0316(2010)08—0056—03 

The research and application of the roller design in steel rolling workshop 

ZHU Xiao．qiong 

(Huatian Engineering& Technology Corporation，MCC，Maanshan 243005，China) 

Abstract：The article expounds how to select the roller basic parameters in steel rolling workshop，W hich include the roller 

diameter，the length of roll，the roll away，the roll speed．Transmission type of the rollers divide into collective and separate 

drive rollers in steel rolling workshop，for separate drive rollers of widely application，The article introduces how to select motor 

by an actual example，and check computations，contrasting to the previous calculation method of such rollers，The paper not 

only carried out design calculation for a separate drive roller，but also check computations of the calculation results by an 

example，this will help to improve the practical significance of the results，using the results show that the calculation and 

checking method is effective．Rational selection of motor could cut down the maintenance workload and improve the working 

effi ciency of rolling mil1． 
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在轧钢车间，辊道是运送轧件必不可少的设备， 

它贯穿车间整个生产作业线，占车间设备总重量的 

20％～30％(有的车间甚至达到40％～60％)，在很 

大程度上关系着轧钢车间的生产率和整个SLN工艺 

流程的连续性，而且轧钢机前后的辊道运转情况还 

直接影响轧钢机产量。 

轧钢车间辊道的传动形式可分为集体传动辊道 

和单独传动辊道两种。随着轧钢技术的发展，辊道 

由单台电机和机械齿轮箱的集体传动发展为由一台 

电机传动一个辊的单独传动方式，因为单独传动投 

资省、能耗低。本文针对单独传动辊道的特点，讲 

述了单独传动辊道各参数的选取和意义，然后通过 

实例介绍了单独传动辊道电机的计算，并进行了验 

算，最后实际效果显示该计算方法有效，与以前该 

类辊道的计算方法相比，本文不仅对单独传动辊道 

进行了设计计算，而且还通过实例对计算结果进行 

了验算，这有助于提高计算结果的实际意义，使用 

结果证明该计算和验算方法有效。 

1辊道的基本参数 

1．1辊子直径D 

为减少辊子重量和飞轮距，在保证有足够强度 

的前提下，辊子直径应尽可能选得小些，以便降低 

传动功率消耗，各种辊道辊径的选择如表 1所示。 

1．2辊身长度 ， 

对于工作辊道，为了充分利用轧辊的孔型，一 
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般I；I~L辊的辊身长度大 1 00～200 mm。对于运输辊 

道，辊身长度 ，取决于运输的轧件宽度 b，即： 

，=b+ 

式中： 为佘量，可根据运输的轧件种类选择确定。 

对于窄轧件，建议取 150～200 mm；对于宽轧件， 

取200～250mm；对于热钢锭，取 300～350mm。 

表 1各种轧钢机辊道的辊子直径及用途 

直径／mm 用途 

600 装甲板轧机和板坯机的工作辊道 

500 板坯机、大型初轧机和厚板轧机的工作辊道 

450 初轧机的工作辊道 

400 小型初轧机和轨梁轧机的工作辊道， 

板坯轧机和大型初轧机的运输辊道 

350 中板轧机的辊道，初轧机和轨梁轧机的运输辊道 

300 中型轧机和薄板轧机的工作辊道和输入辊道 

250 小型轧机的辊道，中型轧机和薄板轧机的输出辊道 
200 小型轧机冷床处理的辊道 

150 线材轧机的辊道 

1-3辊距 P 

辊距决定于轧件的长度和厚度。运输短轧件时， 

辊距不能大于最短轧件长度的一半，以便轧件至少 

能同时放在两个辊子上。运输长轧件时，最大辊距 

决定于轧件因自重产生弯曲的允许强度，辊距不宜 

太大。运输轧制成品在 10 mm以下的薄板坯时，辊 

道选 1000mm为佳。 

1．4辊道速度 

辊道速度一般根据辊道用途确定。工作辊道， 

通常按轧制速度选取，当轧件薄而长时，机后工作 

辊道速度应取得比轧制速度大 5％～10％。运输辊 

道，机后运输辊道一般比轧制速度大 5％～10％，在 

满足生产率的情况下，对于冲击负荷较大的加热炉 

炉前辊道，应选用较低的速度，一般 1．2～1．5 m／s， 

这可减少坯料的温度降。为不产生堆钢现象，轧机 

输出辊道的速度要取为轧件轧制速度 1～1．1倍。 

2辊道的设计计算 

某钢厂出炉辊道位于加热炉出口端，其作用是 

将加热好的钢坯往轧机方向输送，轧机速度 1．36 

m／s，传动方式为 17个辊子单独传动，行程为 24 m， 

运输钢坯规格 150 X 150 X 12000 mm，运输钢坯单重 

2055 kg，下面介绍该段辊道参数的选取和电机功率 

和选型的计算，并对该结果进行验算。 

2．1辊道参数的选取 

根据表 1，选取辊子直径 q)300，辊身长度 ，=b 

+A=150+300=450 mm (取 A=300 mm)。 

辊道速度为轧机速度的 1～1．1倍，取最高辊道 

速度 1，=1．1 X 1．36=1．5 m／s，最低速度为最高速度的 

1／10，即 0．15 m／s。 

辊距 P=24／16=1500mm。 

2．2辊道电机选型 (表2)及验算 

该辊道是属于运输辊道，且是启动工作制辊道， 

因此辊道除了静力矩外，还要考虑辊子和轧件所产 

生的动力距，辊道的起动力矩： 

-(G。+Q)ur+Qf-I-Q 

表 2辊道电机已知和计算的数据 

表中： 为根据轧件断面面积和长度的取值 

代值计算： =33．85 kg·ITI 

iv／： 一

60V
：  ： 95．5 r／min =一 =一 = 

．  

mD 7c×0．3 

N ：=—m
—

x n
：： —

33．85
—

x95．5 
975 975 =3．316 kW  

式中： 为辊子转速；N为初步计算的电机功率。 
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所以初选辊道变频电机 YZR132M2．6，电流 

12．9A，功率 =4 kW， =900 r／min。 

根据电机和辊道的转速，可确定减速机速比： 

：  ： 9．42 
95．5 

下面对所选电机进行验算： 

空转效率： 

= 0．5r／=0．5x0．97=0．485(叩=0．96～0．98) 

电机轴上的空转力矩： 

= =0．07 kg．m 

运输钢材时的力矩： 

M，： + Q 

：0．07+—0．005x0．1
—

3+0．0015
×616．5 

9．42x0．97 

= 0．2 kg·111 

打滑力矩： 

Mh：M + Q 
z 7／ 

：0．07+ ： ： ± ： ： ×616
．5 

9．42x0．97 

= 3．15 kg-m 

辊道传动系统飞轮距之和： 

GD 

：  ：  ± ± ± ± ± 
i‘ 

=4x[O．26+0．038+2x0．09+1．5378+0．097+0．1]／9．42 

= 1．13 kg．In。 

起动力矩： 

Mq=mj+ ∑∞。=0．20+ ⋯  

= 5．52 kg·In 

制动力矩： 

mz= ∑∞ M，= ⋯ 一o-20 

=5．12 kg·1TI 

起动时间： 

∑∞ 1．13x900 
0· 

制动时间： 

f ：—— ： ： ! ： ft
．

51 1·lĴ  ’ 一
375(Mz+ )一375x(5．12+0．2)～  ～ 

运输钢材的实际速度： 

：  ：
—

=x900
—

xO．3
： 1．5 m／s 

60i 60x9．42 

起动行程：Sq- ： ： ： ：0．38 m 
2 2 

制动行程： ： ： ： ： ：0．38 m 
2 2 

等速行程： 

sH=C一(S +S：)：24一(0．38+0．38)=23．241TI 

等速运输钢材所需的时间： 

=  = 23 s s 

操作一个 内电机的工作时问： 

t= +tH+t =0．51+15．5+0．51=16．52 s 

实际负载持续率： 

FS％：一t×100％： 里 ×100％：28％ 
59 

均方根力矩： 

=  

M t q+M tH+M z 
= 41 1．06=3．3 kg。1TI 

负载持续率25％时均方根力矩： 

s = 等 3×√罢：35 m 
M ：— — ：— — ： ． g．m e 975 Ne 975x4 4 33 k

900 

式中： 为负载持续率25％U~的额定力矩。 

因为 M2 <Me，则根据上述验算，初选的辊道 

电机 YZRI32M2—6是合适的。 

3结束语 

目前，该钢厂已投入生产，且根据该计算结果 

选取的辊道运行良好，使用效果证明该计算和验算 

方法对实际生产有指导意义，符合生产使用的要求。 
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