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中板可逆轧机压下丝杠、螺母的制作及改进

单春和刘绍青

(秦皇岛首钢板材有限公司)

】Ⅵanufacture and ImproVement of Screwdown

Screw and Nut in ReVersing Medium Plate Mill

Shan Chunhe and Liu Shaoqing

(Qinhuangdao Shougang Plate Co．I．td)

l前言

秦皇岛首钢板材有限公司四辊可逆式轧机，

是从西班牙引进的二手设备，传动形式是由电机

驱动压下蜗杆蜗轮转动，压下蜗轮带动压下丝杠

进行旋转，从而达到压下的目的。设备的轧制力为

3 000t。压下丝杠单重2 700kg，材质为40Cr，压下

螺母单重1 200kg，材质为ZQAL9—4。

是易损部件，平均寿命只有2～3个月，由于螺母

的材质是有色金属，每件成本约11万元，因此，消

耗快，成本高，一直是困扰我厂设备管理工作的一

大难题。再加上我厂各种高强度板的轧制，如：军

工板、桥梁板、容器板等等，对压下螺母所受的压

力造成更大的冲击，因而我厂迫切需要对压下螺

母进行改进，提高使用寿命。

2问题的提出 3压下丝杠及螺母牙型尺寸的计算

我厂自1993年建成投产以来，压下螺母一直 改进前的压下丝杠及丝母牙型尺寸见图1。

修改前丝母图

图l 改进前的压下丝杠及丝母牙型尺寸图

由图1可知：

1)我厂丝杠丝母的螺距为25mm，牙型工作

高度为11．1mm，而按标准锯齿形螺纹计算，外径

①458．6mm的丝杠，螺距应为48mm，牙型工作高

度应为h—o．75×Pmm一36mm，相对而言，我厂

压下丝杠丝母的牙型，在工作时单位面积压力加

修改前丝杠图

大，牙型易磨损。

2)螺母与丝杠牙顶的间隙为o．8mm，而侧

隙只有o．4mm。按理论设计，丝母外径应为

垂436．2。mm，内径为①458．6=}5：；5mm，丝杠内径为

垂434．611．625mm，丝母外径应为①457二?：；5mm，

螺母与丝杠牙顶的间隙为1．7～2．15mm，螺母
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与丝杠牙底的间隙为o．8～1．6mm。

3)常用铝青铜在温度范围20～300℃时的线

膨胀系数a=19．2x 10～，40Cr在温度范围20～

300℃时的线膨胀系数a一13×10～。

4)丝杠丝母在工作时产生的热量，主要是通

过润滑油的润滑来散热，而我厂丝杠丝母的间隙

过小，造成润滑油不能顺利流入，丝杠丝母温度急

剧升高，当丝母温度达到200℃时，螺母的膨胀量

△=19．2×10_6×200×11．1—0．043mm，丝杠的

修改后丝母图

膨胀量△一13×10州×200×11．1=0．03mm。因

此，丝杠丝母间隙太小，会造成丝杠丝母抱死，丝

杠不能旋转，我厂二次按此图纸尺寸做的备件在

上机时，因丝杠丝母间隙太小，丝杠不能正常运

转，上机8个小时后被迫更换下来。

4改变原设计增大间隙

针对上述情况，将螺母间隙增大，修改后的情

况如图2。
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图2修改后的丝母及丝杠图

1)修改丝杠尺寸，将丝杠内径改为圆角过渡，

在原牙底尺寸的基础上，增加圆弧高度1．5mm，

并修改丝母尺寸，将牙侧隙增大为1．2mm。

2)增加螺纹高度，将牙高由11．1增大到

14．5mm，增大螺纹受力面积，减少作用在单个螺

纹上的压力。

3)增加中径定位，给定中径尺寸间隙。丝杠丝

母的间隙不能太大，因为间隙大，牙的厚度相对太

薄弱，螺母的使用寿命同样降低。

4)牙的高度不能太高，因为牙的高度太高，会

影响丝杠丝母的旋合，而且牙的顶部受力矩作用

增大，易断牙。

5强度校验

压下丝杠实际计算应力吼=4P，／7cd。2≤[a]

P。——轧制力；

d。——压下丝杠螺纹内径；

仉——材料的强度极限；

n——安全系数。

这里，P1=P／2—1 500t，dl=428mm

d，一(4×1 500X1 000×9．8)／3．14×4282

修改后丝杠图

=102N／mm2

crb一735N／mm2，n=6，

■]一ob／n一122．5N／mm。

q<[d]

压下丝母螺纹挤压强度计算p一4P。／7r(D2一

D。2)≤[p]

P，——轧制力；

D——压下螺母外径；

D。——压下丝杠通过机架横梁孔的直径；

[p]——许用挤压应力。

p一(4×1 500×1 OOO×9．8)／3．14×(7112

—4572)一63．1N／mm2

这里，[p]一70N／mm2

p≤[p]

修改尺寸后的丝杠丝母的强度能满足使用。

6使用过程中的修复

1)在压下丝杠丝母使用一个月左右时，维修

车间利用检修时间对丝杠丝母磨损情况进行检

查，发现丝母磨损达1mm左右时，将丝杠丝母成

对更换下机，然后对更换下来的丝杠丝母进行修．
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复，并保证工作面光洁度达到图纸要求。

2)丝杠丝母必须配对加工制作，这是因为丝

杠磨损后，工作面角度发生了变化，丝杠与丝母接

触不是面接触，而是线接触，这种情况下工作时，

丝杠加剧丝母的磨损，铜屑就附在丝杠上，对丝杠

运动形成很大的摩擦阻力，致使压下困难。

3)改变螺母的材质，由原来的ZQAl9—4改

为ZHAl66—6—3—2，增强材质的强度及耐磨

性。

7结论

经过一年的实践证明，改进后螺母的使用寿

命已提高一倍以上，基本上满足了使用要求，达到

了预期的目的。

总之，合理的尺寸间隙，加强润滑，保证丝杠

丝母光洁度，保证加工尺寸，改进螺母材质，对提

高丝杠丝母的使用寿命有重要意义。
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