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(57)摘要

一种适用于高速线材的具有通用孔的精轧

前轧辊组件，涉及精轧前轧辊领域。包括两个精

轧前轧辊，两个精轧前轧辊之间形成的孔型为为

双圆弧圆形孔型，由内圆弧与外圆弧组成，内圆

弧两边与外圆弧内切，外圆弧延伸至槽口平面，

使高速线材在不同产品规格间切换时不需要更

换精轧前轧辊，可产出220‑337mm2截面积的中间

圆形料，满足在生产5.5‑16mm的高速线材产品规

格时进入不同厂商精轧机的中间料型需求。
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1.一种适用于高速线材的具有通用孔的精轧前轧辊组件,包括两个配合使用的精轧前

轧辊,其特征在于，两个精轧前轧辊之间形成可调节的通用孔型结构,该通用孔型结构为双

圆弧圆形孔型，由内圆弧与外圆弧组成，内圆弧两边与外圆弧内切，外圆弧延伸至槽口平

面，且内圆弧半径＜外圆弧半径。

2.如权利要求1所述的适用于高速线材的具有通用孔的精轧前轧辊组件,其特征在于, 

两个精轧前轧辊的轧辊辊缝为可调节的，两个精轧前轧辊之间产出220-337mm2截面积的中

间圆形料。
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一种适用于高速线材的具有通用孔的精轧前轧辊组件

技术领域

[0001] 本实用新型涉及精轧前轧辊领域，特别涉及一种适用于高速线材的具有通用孔的

精轧前轧辊组件。

背景技术

[0002] 在国内高速线材生产行业，轧机布置形式多数为粗中轧12架（或14架），预精轧6架

（或4架），精轧机10架，精轧后增加4架减定径机组或2台迷你轧机等形式，采用的孔型系统

几乎均类似，粗轧采用箱型+椭圆-圆孔型系统，部分钢厂为节约辊耗，采用无孔型平辊轧机

替代箱型+椭圆-圆孔型粗轧前6架变形。

[0003] 孔型通用方面，目前国内多数企业在生产5.5-16mm等产品规格时前14架孔，孔型

通用，15-18架辊环采用两种或两种以上孔型，每次换规格时预精轧必须重新更换不同孔型

的辊环；少数企业且已经报道的可以做到1-17架孔型通用，（17架孔型为椭圆孔型），多数企

业使用非共用的（多种）18架孔型结构。存在的问题及不足如下：

[0004] （1）目前国内常见的精轧机厂家有Morgan、SMS、Danieli、哈飞等，预精轧出口多数

为圆型中间料，  1-17架孔型通用后，需设计不同参数的圆型孔型，不仅由于孔型不通用导

致的备辊量增加，同时更换不同规格时必须更换18架孔型，工作量增加；

[0005] （2）国内多数企业预精轧与精轧机之间距离较长，且设置1-2个水箱控制轧制温

度。扁椭圆料型在冷却过程中局部冷却速度快，冷却不均，其次，扁椭圆料型较比椭圆料型

在生产过程中生产难度大，事故多。

发明内容

[0006] 针对现有技术存在的不足，本实用新型的目的是提供一种适用于高速线材的具有

通用孔的精轧前轧辊组件。

[0007] 本实用新型所采用的技术方案是：一种适用于高速线材的具有通用孔的精轧前轧

辊组件,包括两个配合使用的精轧前轧辊,其技术要点是，两个精轧前轧辊之间形成可调节

的通用孔型结构,该通用孔型结构为双圆弧圆形孔型，由内圆弧与外圆弧组成，内圆弧两边

与外圆弧内切，外圆弧延伸至槽口平面，且内圆弧半径＜外圆弧半径。

[0008] 上述方案中,两个精轧前轧辊的轧辊辊缝为可调节的，两个精轧前轧辊之间产出

通用孔型结构220-337mm2截面积的中间圆形料。

[0009] 本实用新型的有益效果是：该适用于高速线材的具有通用孔的精轧前轧辊组件,

包括两个精轧前轧辊，两个精轧前轧辊之间形成的孔型为双圆弧圆形孔型，由内圆弧与外

圆弧组成，内圆弧两边与外圆弧内切，外圆弧延伸至槽口平面，使高速线材在不同产品规格

间切换时不需要更换精轧前轧辊，可产出220-337mm2截面积的中间圆形料，满足在生产

5.5-16mm的高速线材产品规格时进入不同厂商精轧机的中间料型需求。
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附图说明

[0010] 为了更清楚地说明本实用新型实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例

中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本实用新型的

一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可根据这些

附图获得其他的附图。

[0011] 图1为本实用新型实施例中高速线材的具有通用孔的精轧前轧辊组件示意图；

[0012] 图2为本实用新型实施例中调节棍缝后的两个精轧前轧辊组件间的孔型结构示意

图；

[0013] 图3为本实用新型实施例中调节棍缝后的两个精轧前轧辊组件间的另一种孔型结

构示意图；

[0014] 图中序号说明如下：1精轧前轧辊、2精轧前轧辊、3内圆弧、4外圆弧、5辊缝。

具体实施方式

[0015] 使本实用新型的上述目的、特征和优点能够更加明显易懂，下面结合附图1～图3

和具体实施方式对本实用新型作进一步详细的说明。

[0016] 本实施例采用的适用于高速线材的具有通用孔的精轧前轧辊组件,包括两个配合

使用的精轧前轧辊1和2,精轧前轧辊1和精轧前轧辊2之间的辊缝5可调节，精轧前轧辊1和

精轧前轧辊2之间形成可调节的通用孔型结构,  两个精轧前轧辊1和2之间可产出通用孔型

结构220-337mm2截面积的中间圆形料。该通用孔型结构为双圆弧圆形孔型，由内圆弧3与外

圆弧4组成，内圆弧3两边与外圆弧4内切，外圆弧4延伸至槽口平面，且内圆弧3半径＜外圆

弧4半径。

[0017] 目前国内常规盘圆规格为5.5-16mm，（17-20mm盘圆较少暂不考虑），Morgan、SMS、

Danieli、哈飞等精轧机的平均延伸率均在1.25左右，生产5.5-16规格时精轧前18架型钢面

积大约如下表所示：

[0018]

[0019] 通过对18架辊缝进行调节，附图2的面积为220  mm2，附图3的面积为337  mm2，满足

生产需求。

[0020] 目前我公司孔型通用及料型通用已实施，生产的主要品种有ML08Al、SWRCH22A等

冷镦钢，ER70S-6、H10Mn2、H08A等焊丝焊条钢，30MnSi、35Si2Mn等PC钢棒，45、60、70、

SWRH82A等硬线，YL77B、YL82B等钢绞线。其中生产ML08Al、SWRCH22A冷顶锻至1/3不会开裂。

长期供货给某企业的硬线拉拔后尺寸为0.3-0.4mm，最小的拉拔尺寸为0.07mm，产品质量稳

定。

[0021] 通过对各规格取样检查表面质量，未发现有折叠、结疤等表面缺陷。

[0022] 以上所述，仅为本实用新型的具体实施方式，但本实用新型的保护范围并不局限

于此，任何熟悉本技术领域的技术人员在本实用新型揭露的技术范围内，可轻易想到变化
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或替换，都应涵盖在本实用新型的保护范围之内。因此，本实用新型的保护范围应以所述权

利要求的保护范围为准。
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图1
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图2

图3
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