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本发明公开了一种自动翻钢装置,包括由若

干轨道(1)首尾排列组成的出钢辊道(2)，相邻轨

道(1)之间留有翻钢空隙(3)，出钢辊道(2)的一

侧设有与出钢辊道(2)相平行的翻钢主轴(4)，翻

钢主轴(4)上通过第一联轴器(5)连接有翻钢油

缸(6)，第一联轴器(5)上设有连接块(7)，翻钢油

缸(6)的活塞杆上设有连接座(8)，连接块(7)与

连接座(8)相铰接；所述翻钢主轴(4)上还通过第

二联轴器(9)连接有翻钢勾爪(10 )，翻钢勾爪

(10)位于翻钢空隙(3)处。本发明具有保证钢坯

90度角翻身、节约人工成本、提高工作效率、不具

有安全隐患的特点。
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1.一种自动翻钢装置，其特征在于：包括由若干轨道(1)首尾排列组成的出钢辊道(2)，

相邻轨道(1)之间留有翻钢空隙(3)，出钢辊道(2)的一侧设有与出钢辊道(2)相平行的翻钢

主轴(4)，翻钢主轴(4)上通过第一联轴器(5)连接有翻钢油缸(6)，第一联轴器(5)上设有连

接块(7)，翻钢油缸(6)的活塞杆上设有连接座(8)，连接块(7)与连接座(8)相铰接；所述翻

钢主轴(4)上还通过第二联轴器(9)连接有翻钢勾爪(10)，翻钢勾爪(10)位于翻钢空隙(3)

处。

2.根据权利要求1所述的一种自动翻钢装置，其特征在于：所述出钢辊道(2)的上方设

有推钢杆(11)，推钢杆(11)靠近出钢辊道(2)的一端设有推板(12)，推钢杆(11)远离出钢辊

道(2)的一端设有推钢油缸(13)。

3.根据权利要求2所述的一种自动翻钢装置，其特征在于：所述轨道(1)上设有与推钢

杆(11)相配合的缺口(14)。

4.根据权利要求1所述的一种自动翻钢装置，其特征在于：所述出钢辊道(2)的头部设

有传感器(15)，传感器(15)连接有控制器，控制器分别与推钢油缸(13)和翻钢油缸(6)电连

接。

5.根据权利要求1所述的一种自动翻钢装置，其特征在于：所述翻钢勾爪(10)包括与第

二联轴器(9)连接的水平段(16)，水平段(16)的外端向下弯折连接有倾斜段(17)，倾斜段

(17)的外端向上弯折形成限位段(18)。

6.根据权利要求5所述的一种自动翻钢装置，其特征在于：所述倾斜段(17)的倾斜方向

为外端低内端高状倾斜，倾斜段(17)的顶面与水平面之间形成的角度为10-40°。

7.根据权利要求5所述的一种自动翻钢装置，其特征在于：所述水平段(16)、倾斜段

(17)和限位段(18)一体成型。

8.根据权利要求1所述的一种自动翻钢装置，其特征在于：所述翻钢油缸(6)通过第一

联轴器(5)沿着翻钢主轴(4)的轴向分布有若干个，翻钢勾爪(10)通过第二联轴器(9)沿着

翻钢主轴(4)的轴向分布有若干个。
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一种自动翻钢装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种钢坯的翻转装置，特别是一种自动翻钢装置。

背景技术

[0002] 现有翻钢装置只有6个勾爪，仅靠勾爪翻起钢坯，只能作为剔除钢坯使用，并不能

完全保证钢坯90度角翻身，并且需要安排专职人员站在液压阀台边上操作，增加了人工劳

动量，人工成本提高，工作效率降低，且具有一定的安全隐患。因此，现有的钢坯翻转装置存

在不能完全保证钢坯90度角翻身、人工成本高、工作效率降低、具有安全隐患的问题。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于，提供一种自动翻钢装置。本发明具有保证钢坯90度角翻身、节

约人工成本、提高工作效率、不具有安全隐患的特点。

[0004] 本发明的技术方案：一种自动翻钢装置，包括由若干轨道首尾排列组成的出钢辊

道，相邻轨道之间留有翻钢空隙，出钢辊道的一侧设有与出钢辊道相平行的翻钢主轴，翻钢

主轴上通过第一联轴器连接有翻钢油缸，第一联轴器上设有连接块，翻钢油缸的活塞杆上

设有连接座，连接块与连接座相铰接；所述翻钢主轴上还通过第二联轴器连接有翻钢勾爪，

翻钢勾爪位于翻钢空隙处。

[0005] 前述的自动翻钢装置中，所述出钢辊道的上方设有推钢杆，推钢杆靠近出钢辊道

的一端设有推板，推钢杆远离出钢辊道的一端设有推钢油缸。

[0006] 前述的自动翻钢装置中，所述轨道上设有与推钢杆相配合的缺口。

[0007] 前述的自动翻钢装置中，所述出钢辊道的头部设有传感器，传感器连接有控制器，

控制器分别与推钢油缸和翻钢油缸电连接。

[0008] 前述的自动翻钢装置中，所述翻钢勾爪包括与第二联轴器连接的水平段，水平段

的外端向下弯折连接有倾斜段，倾斜段的外端向上弯折形成限位段。

[0009] 前述的自动翻钢装置中，所述倾斜段的倾斜方向为外端低内端高状倾斜，倾斜段

的顶面与水平面之间形成的角度为10-40°。

[0010] 前述的自动翻钢装置中，所述水平段、倾斜段和限位段一体成型。

[0011] 前述的自动翻钢装置中，所述翻钢油缸通过第一联轴器沿着翻钢主轴的轴向分布

有若干个，翻钢勾爪通过第二联轴器沿着翻钢主轴的轴向分布有若干个。

[0012] 与现有技术相比，本发明通过优化翻钢装置的结构，使得翻钢勾爪中的限位段与

钢坯接触位置为钢坯中心点位置的一半，靠近出钢辊道的外边侧，实现钢坯出炉后的自动

翻动90度的功能，使钢坯加热时产生的氧化皮得到充分的掉落，保证了后道轧制工序的顺

利进行，成品的表面质量得到很大的提升；并且通过传感器和控制器自动控制翻转动作，无

需人工操控，降低了人工劳动量、节约了人工成本、提高工作效率、不具有安全隐患；其中的

驱动机构均采用液压传动，机构稳定，维护方便。因此，本发明具有保证钢坯90度角翻身、节

约人工成本、提高工作效率、不具有安全隐患的特点。
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附图说明

[0013] 图1是本发明的结构示意图；

[0014] 图2是翻钢勾爪的结构示意图。

[0015] 附图中的标记为：1、轨道；2、出钢辊道；3、翻钢空隙；4、翻钢主轴；5、第一联轴器；

6、翻钢油缸；7、连接块；8、连接座；9、第二联轴器；10、翻钢勾爪；11、推钢杆；12、推板；13、推

钢油缸；14、缺口；15、传感器；16、水平段；17、倾斜段；18、限位段。

具体实施方式

[0016] 下面结合实施例对本发明作进一步的说明，但并不作为对本发明限制的依据。

[0017] 实施例。

[0018] 如图1所示，一种自动翻钢装置，包括由若干轨道1首尾排列组成的出钢辊道2，相

邻轨道1之间留有翻钢空隙3，出钢辊道2的一侧设有与出钢辊道2相平行的翻钢主轴4，翻钢

主轴4上通过第一联轴器5连接有翻钢油缸6，第一联轴器5上设有连接块7，翻钢油缸6的活

塞杆上设有连接座8，连接块7与连接座8相铰接；所述翻钢主轴4上还通过第二联轴器9连接

有翻钢勾爪10，翻钢勾爪10位于翻钢空隙3处。

[0019] 所述出钢辊道2的上方设有推钢杆11，推钢杆11靠近出钢辊道2的一端设有推板

12，推钢杆11远离出钢辊道2的一端设有推钢油缸13。所述轨道1上设有与推钢杆11相配合

的缺口14。

[0020] 所述出钢辊道2的头部设有传感器15，传感器15连接有控制器，控制器分别与推钢

油缸13和翻钢油缸6电连接。传感器15采用热金属检测器HMD600系列的传感器，例如HMD600

型扫描式热金属检测器。

[0021] 如图2所示，所述翻钢勾爪10包括与第二联轴器9连接的水平段16，水平段16的外

端向下弯折连接有倾斜段17，倾斜段17的外端向上弯折形成限位段18。所述倾斜段17的倾

斜方向为外端低内端高状倾斜，倾斜段17的顶面与水平面之间形成的角度为10-40°。所述

水平段16、倾斜段17和限位段18一体成型。

[0022] 所述翻钢油缸6通过第一联轴器5沿着翻钢主轴4的轴向分布有若干个，至少两个，

翻钢勾爪10通过第二联轴器9沿着翻钢主轴4的轴向均匀分布有若干个。

[0023] 工作原理：钢坯出炉后经过出钢辊道2输送到传感器15位置，传感器15感应到钢坯

后发送信号到控制器，控制器接收到信号后控制推钢油缸13工作，通过推钢杆11向出钢辊

道2一侧推动，通过推板12将钢坯推动到出钢辊道2远离推钢油缸13的一侧边缘位置，保证

每次钢坯被顶起的位置相同，然后推钢油缸13回复到原始位置，推板12退出出钢辊道2，推

钢油缸13回复到原始位置后，发送信号给控制器，控制器控制翻钢油缸6工作，翻钢油缸6向

出钢辊道2一侧推动，通过连接座8、连接块7和第一联轴器5的配合，使得翻钢主轴4顺时针

旋转，带动翻钢勾爪10向上顶起，从而推动钢坯在出钢辊道2内顺时针翻转90度。
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图1

图2
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