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(57)摘要

本实用新型公开了一种跑偏值可控的连轧

机调节装置，包括粗轧机组、运输辊、纠偏机构、

传动机构；粗轧机组与运输辊首尾相接，纠偏机

构设有一对，对称固定在粗轧机组上，传动机构

固定在粗轧机组侧壁上，且与纠偏机构连接；纠

偏机构包括支撑架、横梁、双向螺纹杆Ⅰ、吊装板、

连接板、安装框、电动推杆Ⅱ；支撑架固定在粗轧

机组上，横梁通过螺栓固定在支撑架顶部，吊装

板靠近顶部的一端，通过连接口活动连接在横梁

上；双向螺纹杆Ⅰ两端通过轴承转动连接在支撑

架上，且通过螺纹与吊装板靠近底部的一端连

接；吊装板侧壁上设有固定座。本实用新型能够

对跑偏的不锈钢进行纠偏，使不锈钢对中；同时

能够对不锈钢进行平整，防止不锈钢翘边。
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1.一种跑偏值可控的连轧机调节装置，包括粗轧机组、运输辊、纠偏机构、传动机构；其

特征在于粗轧机组与运输辊首尾相接，纠偏机构设有一对，对称固定在粗轧机组上，传动机

构固定在粗轧机组侧壁上，且与纠偏机构连接；

纠偏机构包括支撑架、横梁、双向螺纹杆Ⅰ、吊装板、连接板、安装框、电动推杆Ⅰ；支撑架

固定在粗轧机组上，横梁通过螺栓固定在支撑架顶部，吊装板靠近顶部的一端，通过连接口

活动连接在横梁上；双向螺纹杆Ⅰ两端通过轴承转动连接在支撑架上，且通过螺纹与吊装板

靠近底部的一端连接，双向螺纹杆Ⅰ一端设有链轮Ⅰ；吊装板侧壁上设有固定座，连接板位于

吊装板一侧，且连接板靠近吊装板的侧壁上设有连接座，连接座通过转轴转动连接在固定

座上；安装框与连接板连接，且安装框上设有转动辊；电动推杆Ⅰ转动连接在吊装板上，输出

端与连接板转动连接；

传动机构包括电机、链轮Ⅲ、链轮Ⅳ、链条Ⅰ、链条Ⅱ；电机固定在粗轧机组的侧壁上，且

位于防翘机构下方；电机输出轴上并列设有链轮Ⅲ、链轮Ⅳ；链条Ⅰ分别与链轮Ⅲ和链轮Ⅰ啮

合连接。

2.根据权利要求1所述的一种跑偏值可控的连轧机调节装置，其特征在于粗轧机组远

离纠偏机构的一侧设有防翘机构；防翘机构包括固定板、上平整板、下平整板、电动推杆Ⅱ、

转动辊、安装座、双向螺纹杆Ⅱ、支撑板；固定板设有一对，对称固定在粗轧机组侧壁上，下

平整板固定在固定板之间，上平整板位于下平整板上方；支撑板通过螺栓固定在固定板顶

部，电动推杆Ⅱ安装在支撑板上，上平整板连接在电动推杆Ⅱ输出端；上平整板和下平整板

上均设有让位槽；双向螺纹杆Ⅱ两端通过轴承转动连接在固定板上，双向螺纹杆一端设有

链轮Ⅱ，链条Ⅱ分别与链轮Ⅱ和链轮Ⅳ啮合连接；安装座通过螺纹连接在下平整板下方的

双向螺纹杆Ⅱ上；转动辊一端通过轴承转动连接在安装座上，另一端穿下平整板和上平整

板的让位槽。

3.根据权利要求1所述的一种跑偏值可控的连轧机调节装置，其特征在于连接板和安

装框之间通过弹簧连接，安装框侧壁上设有弹簧导向轴，弹簧导向轴远离安装框的一端穿

过弹簧，活动连接在连接板上。

4.根据权利要求1所述的一种跑偏值可控的连轧机调节装置，其特征在于上平整板和

下平整板一端设有弧形板。
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一种跑偏值可控的连轧机调节装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于连轧机技术领域，特别涉及一种跑偏值可控的连轧机调节装置。

背景技术

[0002] 连轧机在使用时会发生震动，震动的轧辊会带动内部夹着的金属板发生震动，进

而会带动金属板的位置发生偏移，偏移的金属板会导致轧辊无法有效的板材进行轧制，进

而会影响板材轧制成形的板材质量降低。

[0003] 经过检索，现有技术公告号为CN216632057U的一种跑偏值可控的连轧机，包括固

定框，固定框的一侧侧壁上对称固定连接有两个电机，两个电机的输出端均固定连接有转

轴，两个转轴的表面上均固定套接有轧筒，固定框的内壁上固定连接有三角撑板，三角撑板

的上表面上开设有滑槽，滑槽的内部滑动连接有两个滑块，两个滑块的上端均固定连接有

支撑块，两个支撑块的上端均固定连接有卡接块；其处理过程存在以下缺点：通过螺纹筒推

动螺纹杆移动，带动滑块移动，使两个滑块卡接在板材的两侧，进而防止板材偏移导致轧制

时对质量受到影响；但是板材两侧端的滑块分别通过不同的螺纹筒和螺纹杆控制移动，无

法同时将板材向中间对中，从而使偏移的板材在对中过程中产生偏差。

[0004] 经过检索，现有技术公告号为CN210547037U一种连轧机组用板材防跑偏机构，包

括背板、侧板、横梁、刻度尺、第一转轴、第一手轮、第二转轴、第二手轮、调节组件和压紧组

件；背板的前侧平面上固定有两个对称且竖直分布的侧板，横梁横向固定在两个侧板的上

侧之间，刻度尺在横梁的前侧，第一转轴和第二转轴之间设置有调节组件，调节组件中设置

有两个对称分布的压紧组件；上述专利虽然都能够防止板材跑偏，但是板材纠偏过程中侧

壁与横移块接触，从而会导致板材侧壁产生磨损现象。

发明内容

[0005] 本实用新型的目的是克服现有技术中不足，提供一种跑偏值可控的连轧机调节装

置，能够对跑偏的不锈钢进行纠偏，使不锈钢对中；同时能够对不锈钢进行平整，防止不锈

钢翘边。

[0006] 为了实现上述目的，本实用新型采用的技术方案是：

[0007] 一种跑偏值可控的连轧机调节装置，包括粗轧机组、运输辊、纠偏机构、传动机构；

所述粗轧机组与运输辊首尾相接，纠偏机构设有一对，对称固定在粗轧机组上，传动机构固

定在粗轧机组侧壁上，且与纠偏机构连接；运输辊将不锈钢向前运输，首先经过纠偏机构，

通过纠偏机构对跑偏的不锈钢进行对中，然后进入粗轧机组进行轧制，完成轧制的不锈钢

通过运输辊进入下一轧制工序进行处理。

[0008] 所述纠偏机构包括支撑架、横梁、双向螺纹杆Ⅰ、吊装板、连接板、安装框、电动推杆

Ⅰ；支撑架固定在粗轧机组上，横梁通过螺栓固定在支撑架顶部，吊装板靠近顶部的一端，通

过连接口活动连接在横梁上；双向螺纹杆Ⅰ两端通过轴承转动连接在支撑架上，且通过螺纹

与吊装板靠近底部的一端连接，双向螺纹杆Ⅰ一端设有链轮Ⅰ；吊装板侧壁上设有固定座，连
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接板位于吊装板一侧，且连接板靠近吊装板的侧壁上设有连接座，连接座通过转轴转动连

接在固定座上；安装框与连接板连接，且安装框上设有转动辊，转动辊能够减少不锈钢磨

损；电动推杆Ⅰ转动连接在吊装板上，输出端与连接板转动连接；传动机构提供动力带动双

向螺纹杆Ⅰ转动，双向螺纹杆Ⅰ通过螺纹带动吊装板沿横梁移动；吊装板通过连接板带动安

装框移动，安装框带动转动辊移动，使转动辊与不锈钢侧壁接触；转动辊带动不锈钢移动，

从而对跑偏的不锈钢进行纠偏，使不锈钢对中。

[0009] 所述传动机构包括电机、链轮Ⅲ、链轮Ⅳ、链条Ⅰ、链条Ⅱ；电机固定在粗轧机组的

侧壁上，且位于防翘机构下方；电机输出轴上并列设有链轮Ⅲ、链轮Ⅳ；链条Ⅰ分别与链轮Ⅲ

和链轮Ⅰ啮合连接。

[0010] 所述粗轧机组远离纠偏机构的一侧设有防翘机构；防翘机构包括固定板、上平整

板、下平整板、电动推杆Ⅱ、转动辊、安装座、双向螺纹杆Ⅱ、支撑板；固定板设有一对，对称

固定在粗轧机组侧壁上，下平整板固定在固定板之间，上平整板位于下平整板上方；支撑板

通过螺栓固定在固定板顶部，电动推杆Ⅱ安装在支撑板上，上平整板连接在电动推杆Ⅱ输

出端；上平整板和下平整板上均设有让位槽；双向螺纹杆Ⅱ两端通过轴承转动连接在固定

板上，双向螺纹杆一端设有链轮Ⅱ；链条Ⅱ分别与链轮Ⅱ和链轮Ⅳ啮合连接；安装座通过螺

纹连接在下平整板下方的双向螺纹杆Ⅱ上；转动辊一端通过轴承转动连接在安装座上，另

一端穿下平整板和上平整板的让位槽；电机提供动力通过链轮链条带动链轮Ⅱ转动，链轮

带动双向螺纹杆Ⅱ转动，双向螺纹杆Ⅱ通过螺纹带动安装座移动，安装座带动转动辊沿让

位槽移动，从而能够防止不锈钢跑偏；电动推杆Ⅱ提供动力带动上平整板沿转动辊上下移

动，从而能够对不同厚度的不锈钢进行平整，方便不锈钢进入下一连轧机。

[0011] 所述连接板和安装框之间通过弹簧连接，安装框侧壁上设有弹簧导向轴，弹簧导

向轴远离安装框的一端穿过弹簧，活动连接在连接板上；通过弹簧的弹力，使安装框上的转

动辊与不锈钢侧壁弹性接触，能够防止纠偏过程中不锈钢产生褶皱，同时又能够减少不锈

钢侧壁磨损。

[0012] 所述上平整板和下平整板一端设有弧形板；上翘的不锈钢能够沿弧形板进入上平

整板和下平整板之间，从而防止不锈钢卡住。

[0013] 本实用新型与现有技术相比较有益效果表现在：

[0014] 1）传动机构提供动力带动双向螺纹杆Ⅰ转动，双向螺纹杆Ⅰ通过螺纹带动吊装板沿

横梁移动；吊装板通过连接板带动安装框移动，安装框带动转动辊移动，使转动辊与不锈钢

侧壁接触；转动辊带动不锈钢移动，从而对跑偏的不锈钢进行纠偏，使不锈钢对中。

[0015] 2）电机提供动力通过链轮链条带动链轮Ⅱ转动，链轮带动双向螺纹杆Ⅱ转动，双

向螺纹杆Ⅱ通过螺纹带动安装座移动，安装座带动转动辊沿让位槽移动，从而能够防止不

锈钢跑偏；电动推杆Ⅱ提供动力带动上平整板沿转动辊上下移动，从而能够对不同厚度的

不锈钢进行平整，方便不锈钢进入下一连轧机；

[0016] 3）通过弹簧的弹力，使安装框上的转动辊与不锈钢侧壁弹性接触，能够防止纠偏

过程中不锈钢产生褶皱，同时又能够减少不锈钢侧壁磨损。

附图说明

[0017] 附图1是本实用新型一种跑偏值可控的连轧机调节装置结构示意图一；
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[0018] 附图2是本实用新型一种跑偏值可控的连轧机调节装置结构示意图二；

[0019] 附图3是本实用新型一种跑偏值可控的连轧机调节装置中纠偏机构的结构示意图

一；

[0020] 附图4是本实用新型一种跑偏值可控的连轧机调节装置中纠偏结构的结构示意图

二；

[0021] 附图5是本实用新型一种跑偏值可控的连轧机调节装置中平整机构的结构示意图

一；

[0022] 附图6是本实用新型一种跑偏值可控的连轧机调节装置中平整机构的结构示意图

二；

[0023] 图中：1、粗轧机组；2、运输辊；3、纠偏机构；301、支撑架；302、横梁；303、双向螺纹

杆Ⅰ；3031、链轮Ⅰ；304、吊装板；3041、固定座；305、连接板；3051、连接座；306、安装框；3061、

导向辊；3062、弹簧；3063、弹簧导向轴；307、电动推杆Ⅰ；4、防翘机构；401、固定板；402、上平

整板；4021、让位槽；4022、弧形板；403、下平整板；404、电动推杆Ⅱ；405、转动辊；406、安装

座；407、双向螺纹杆Ⅱ；4071、链轮Ⅱ；408、支撑板；5、传动机构；501、电机；502、链轮Ⅲ；

503、链轮Ⅳ；504、链条Ⅰ；505、链条Ⅱ；6、不锈钢。

具体实施方式

[0024] 为方便本技术领域人员的理解，下面结合附图1‑6，对本实用新型的技术方案进一

步具体说明。

[0025] 一种跑偏值可控的连轧机调节装置，包括粗轧机组1、运输辊2、纠偏机构3、传动机

构5；所述粗轧机组1与运输辊2首尾相接，纠偏机构3设有一对，对称固定在粗轧机组1上，传

动机构5固定在粗轧机组1侧壁上，且与纠偏机构3连接；运输辊2将不锈钢6向前运输，首先

经过纠偏机构3，通过纠偏机构3对跑偏的不锈钢6进行对中，然后进入粗轧机组1进行轧制，

完成轧制的不锈钢6通过运输辊2进入下一轧制工序进行处理。

[0026] 所述纠偏机构3包括支撑架301、横梁302、双向螺纹杆Ⅰ303、吊装板304、连接板

305、安装框306、电动推杆Ⅰ307；支撑架301固定在粗轧机组1上，横梁302通过螺栓固定在支

撑架301顶部；吊装板304靠近顶部的一端，通过连接口活动连接在横梁302上；双向螺纹杆Ⅰ

303两端通过轴承转动连接在支撑架301上，且通过螺纹与吊装板304靠近底部的一端连接，

双向螺纹杆Ⅰ一端设有链轮Ⅰ；吊装板304侧壁上设有固定座3041，连接板305位于吊装板304

一侧，且连接板305靠近吊装板304的侧壁上设有连接座3051，连接座3051通过转轴转动连

接在固定座3041上；安装框306与连接板305连接，且安装框306上设有导向辊3061，导向辊

3061能够减少不锈钢6磨损；电动推杆Ⅰ307转动连接在吊装板304上，输出端与连接板305转

动连接；传动机构5提供动力带动双向螺纹杆Ⅰ303转动，双向螺纹杆Ⅰ303通过螺纹带动吊装

板304沿横梁302移动；吊装板304通过连接板305带动安装框306移动，安装框306带动导向

辊3061移动，使导向辊3061与不锈钢6侧壁接触；导向辊3061带动不锈钢6移动，从而对跑偏

的不锈钢6进行纠偏，使不锈钢6对中。

[0027] 所述传动机构5包括电机501、链轮Ⅲ502、链轮Ⅳ503、链条Ⅰ504、链条Ⅱ505；电机

501固定在粗轧机组1的侧壁上；电机501输出轴上并列设有链轮Ⅲ502、链轮Ⅳ503；链条Ⅰ

504分别与链轮Ⅲ502和链轮Ⅰ3031啮合连接。
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[0028] 所述粗轧机组1远离纠偏机构3的一侧设有防翘机构4；防翘机构4包括固定板401、

上平整板402、下平整板403、电动推杆Ⅱ404、转动辊405、安装座406、双向螺纹杆Ⅱ407、支

撑板408；固定板401设有一对，对称固定在粗轧机组1侧壁上，下平整板403固定在固定板

401之间，上平整板402位于下平整板403上方；支撑板408通过螺栓固定在固定板401顶部，

电动推杆Ⅱ404安装在支撑板408上，上平整板402连接在电动推杆Ⅱ404输出端；上平整板

402和下平整板403上均设有让位槽4021；双向螺纹杆Ⅱ407两端通过轴承转动连接在固定

板401上，双向螺纹杆Ⅱ407一端设有链轮Ⅱ4071，链条Ⅱ505分别与链轮Ⅱ4071和链轮Ⅳ

503啮合连接；安装座406通过螺纹连接在下平整板403下方的双向螺纹杆Ⅱ407上；转动辊

405一端通过轴承转动连接在安装座406上，另一端穿下平整板403和上平整板402的让位槽

4021；电机501提供动力通过链轮Ⅳ503、链条Ⅱ505带动链轮Ⅱ4071转动，链轮Ⅱ4071带动

双向螺纹杆Ⅱ407转动，双向螺纹杆Ⅱ407通过螺纹带动安装座406移动，安装座406带动转

动辊405沿让位槽4021移动，从而能够防止不锈钢6跑偏；电动推杆Ⅱ404提供动力带动上平

整板402沿转动辊405上下移动，从而能够对不同厚度的不锈钢6进行平整，方便不锈钢6进

入下一连轧机。

[0029] 所述连接板305和安装框306之间通过弹簧3062连接，安装框306侧壁上设有弹簧

导向轴3063，弹簧导向轴3063远离安装框306的一端穿过弹簧3062，活动连接在连接板305

上；通过弹簧3062的弹力，使安装框306上的导向辊3061与不锈钢6侧壁弹性接触，能够防止

纠偏过程中不锈钢6产生褶皱，同时又能够减少不锈钢6侧壁磨损。

[0030] 所述上平整板402和下平整板403一端设有弧形板4022；上翘的不锈钢6能够沿弧

形板进入上平整板402和下平整板403之间，从而防止不锈钢6卡住。

[0031] 一种跑偏值可控的连轧机调节装置，工作过程如下：运输辊2将不锈钢6向前运输，

首先经过纠偏机构3，传动机构5提供动力带动双向螺纹杆Ⅰ303转动，双向螺纹杆Ⅰ303通过

螺纹带动吊装板304沿横梁302移动；吊装板304通过连接板305带动安装框306移动，安装框

306带动导向辊3061移动，使导向辊3061与不锈钢6侧壁接触；导向辊3061带动不锈钢6移

动，从而对跑偏的不锈钢6进行纠偏，使不锈钢6对中；然后进入粗轧机组1进行轧制，完成轧

制的不锈钢6进入平整机构，电机501提供动力通过链轮Ⅳ503、链条Ⅱ505带动链轮Ⅱ4071

转动，链轮Ⅱ4071带动双向螺纹杆Ⅱ407转动，双向螺纹杆Ⅱ407通过螺纹带动安装座406移

动，安装座406带动转动辊405沿让位槽4021移动，从而能够防止不锈钢6跑偏；电动推杆Ⅱ

404提供动力带动上平整板402沿转动辊405上下移动，从而能够对不同厚度的不锈钢6进行

平整，方便不锈钢6进入下一连轧机。

[0032] 以上内容仅仅是对本实用新型的结构所作的举例和说明，所属本技术领域的技术

人员对所描述的具体实施例做各种各样的修改或补充或采用类似的方式替代，只要不偏离

实用新型的结构或者超越本权利要求书所定义的范围，均应属于本实用新型的保护范围。
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