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摘  要  在浮法玻璃生产线上更换过渡辊台提升辊的情况是不可避免的，各厂家都有不同的操作办

法，但相对都比较麻烦，安全性难以保证，采用改进后的退火窑换辊子小车进行更换过渡辊台辊子

方便快捷，能够保证辊子安全地直线进出。 
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1  前言 

浮法玻璃生产线过渡辊台处于锡槽和退火窑之间，其作用是将锡槽中的玻璃带拉引出来送入退

火窑进行退火。由于在过渡辊台处玻璃刚出锡槽，仍处于没有彻底硬化的状态，过渡辊台的任何不

良情况都可能对玻璃的质量产生影响，甚至影响生产的正常进行，这就对拉引玻璃带的辊子要求很

高。如果辊子出现缺陷，就必须对辊子进行更换处理。在生产中更换过渡辊台辊子的情况国内各大

玻璃厂都出现过，其采用的方式也不尽相同，有的直接砸头子更换，有的是不砸头子更换，但辊子

的拉出和送入大致是相仿的，基本都没有采用退火窑换辊子小车的先例。笔者经过深入的探讨，对

退火窑换辊子小车进行了改进，用于更换过渡辊台辊子时就更加安全和方便，既省时又省力。这种

方案还是基于换辊子小车的运行是直线的，并且非常平稳可靠，可以保证辊子在拉出和送入过程中

不会出现翘起和摆动现象。 

2  退火窑换辊子小车的改进 

退火窑换辊子小车的结构是在较长的车体上安装可以移动的辊子簸萁，辊子簸萁沿着导轨直线

运动，在更换退火窑辊子时辊子簸萁要伸入退火窑内部将辊子接出来。对于过渡辊台来说，辊子簸

萁是不能伸入过渡辊台内部的，因此是不能使用的，我们考虑在安装辊子簸萁的滑车上安装牵引辊

子的装置，同时在轨道上安放导向轮， 牵引装置固定在滑车上，上面焊有能夹注辊子轴头的夹紧机

构，可以带动辊子运动。夹紧机构的高度要经过认真计算，要使辊子能够水平进出。 

 

其中: 1 车体，2 滑车，3 牵引装置，4 辊子，5 导向轮。 
图1   辊子更换示意图 

3  新方法更换过渡辊台辊子操作 

先将夹紧机构移动到过渡辊台处，将夹紧机构夹住轴头，其间应当注意辊子轴头的高度在夹紧
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机构内是否同心且没有别劲现象，摇动滑车时辊子向外运动，在辊子大径出来并可以安放导向轮时

放上导向轮。导向轮采用铜轮，如图2所示： 

 

图2  导向轮 

其圆弧面要与辊子的直径相同，以便不会损伤辊子。导向轮的数量要根据辊子的长度决定，一

般来说要3～4个，在使用时导向轮是在辊子抽出过程中逐一放上去的，在辊子安装过程中也是逐一

拿掉的。在辊子进入过渡辊台且辊子大径上了过渡辊台内部导槽上的托辊时才可以拿掉导向轮。由

于导向轮是圆弧面，只有与辊子脱离才能拿掉，所以换棍子小车的前端要采用千斤顶调节高度。 

4  存在的问题及解决办法 

4.1  问题一及解决办法：辊子摆动、滑落 

上面这套新方法在辊子抽出来并且上了一个导向轮后是安全的，存在的问题在于辊子刚抽出时

没有导向机构，较长的辊体在过渡辊台内部，也是很不安全的，虽然过渡辊台内部导槽上放置有部

分托辊（这种托辊是另一项专利技术，这里不便细述），但托辊面较窄，导向能力有限，并且在辊子

运行过程中托辊本身也容易倾斜，有时甚至脱落掉到导槽里，同时由于辊子太重容易向两边摆动，

一旦向一侧滑落，处理起来是非常难的，所以要在过渡辊台的另一侧用导向杆把握住辊子的运行方

向是非常必要的，这就牵涉到传动机构的拆卸问题。一般来说，过渡辊台传动侧的大齿轮箱以及下

面的支座正好将辊子的轴头处挡住，无法使用导向杆。如果是砸头子更换辊子的话，过渡辊台大齿

轮箱能够暂时拆下，将可以非常方便地放置导向杆。如果不砸头子的话，其他过渡辊台辊子要正常

运转，这就要事先作好非常充分的准备。包括采用简易的临时传动机构代替大齿轮箱，这个工作可

以在正常生产时进行，以便缩短更换辊子的时间，这是一套成熟的正常生产时更换大齿轮箱的技术，

没有必要在换辊子时进行。临时传动机构有一定的空间可以非常方便地放置导向杆，这样就可以在

有玻璃的情况下更换过渡辊台辊子。 

4.2  问题二及解决办法：辊子变形 

在有玻璃的情况下更换过渡辊台辊子可以大大减小对锡槽的影响，不存在重新引头子的问题，

辊子更换完后玻璃质量可以很快恢复，大大减少生产损失。但如此更换固然有其优越的一面，也有

一定的弊端。辊子是可以更换了，但辊子容易形成弯曲变形的现象，这是由于玻璃不可能完全与辊

子表面脱离。这种变形一旦形成，在正常生产中是无法消除的，它始终平衡在某个弯曲程度上，有

些时候过渡辊台辊子正是由于辊子的变形才进行更换的，所以既然更换辊子就不能产生变形。更换

过程中避免变形的唯一方法就是玻璃带和更换中的辊子有一定的间隙，避免玻璃的接触传热，由于

辊子还没有转动起来，玻璃的近距离辐射传热也是有影响的，所以更换过程要尽可能地快。一般来

说，过渡辊台的1#辊和3#辊仅仅依靠过渡辊台本身的调整是无法实现与玻璃带脱离的，必须采用一

定的措施。实践已经证实，弯曲的辊子在没有玻璃的情况下经过一定时间运转是可以恢复的，所以

对于弯曲变形的过渡辊台辊子只要弯曲程度不太大就没有必要更换，只是想办法让辊子与玻璃板脱
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开运行一定时间就可以了。当然也有另外一种情况，就是恢复后的辊子一旦调上去接触玻璃板又产

生了变形，这就要对辊子进行更换。 

5  结束语 

使用新方法更换过渡辊台辊子可以不依赖天车，这在没有天车的生产线尤其是很好的，但是退火窑

换辊子小车并不是每个厂家都有的，如果要采用这种方案，就可以根据换辊子小车的形式加工一套

简易的小车就可以了，同时也要看过渡辊台侧面的位置能不能放下换棍子小车。 
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