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UCMW轧机的结构分析

康 阳①

(首钢股份公司迁安钢铁公司硅钢事业部河北迁安064400)

摘要 以首钢1450酸轧机组中的ucMw轧机为研究对象，介绍了ucMw轧机的工作原理，详细的分析

了其设备结构，对轧机的设计和维护具有一定的参考价值。
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ABSTRACT This paper studies the UCMW miU in 1450 PL-TCM of ShougaIlg，the operating principle of the

UCMW mill is introduced，alld t11e stlllctural of the UCMW mill is锄alyzed in detail．Aims to provide reference for

the desi印and mainten明ce of the UCMW miu．
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1 前言

首钢1450酸轧机组是由日本三菱一日立公

司提供，主要生产中低牌号无取向电工钢，产品主

要厚度为0．35mm～0．65mm。电工钢产品作为钢

铁生产的精品，主要用于制造电机、变压器铁芯，

出于叠片加工的需要，对分条带钢两边部的厚度

差要求严格，因此轧机应具有补偿带钢边部减薄

的功能，轧制电工钢的连轧机应选用UCMW机

型⋯。uCMw轧机配备了多种能力强大的板形

控制机构，本文将对其设备结构进行详细的分析。

2主要技术参数

3工作原理

UCMW轧机是在HC轧机基础上发展起来的

具有更强板形控制能力的新型六辊轧机，其在HC

轧机的基础上增加了中间辊弯辊和工作辊窜辊功

能，进一步加强了对边部厚度的控制能力。uc—

Mw轧机具有中间辊窜辊、中间辊正弯辊、工作辊

表1主要技术参数

最大轧制力／kN 19600

最大卷取速度／rn／min

工作辊弯辊力／kN／侧

中间辊弯辊力／kN／侧

工作辊窜辊量／mm

中间辊窜辊量／蚴
工作辊尺寸／mm

中间辊尺寸／mm

支承辊尺寸／mm

主传动电机功率／kw

1260

—200～+400

0～+480

350

350

也885～425×1450

曲440～490×1450

小1150一1300×1420

l。、5。机架：3300

2’～4’机架：4400

窜辊和工作辊正负弯辊等板形控制机构，这正是

ucMw轧机具有稳定良好的板型和高效控制板

型的独特性能。

UCMW轧机通过上下中间辊沿相反方向的

相对横移，改变工作辊与中间辊的接触长度，使工

作辊和支撑辊在板宽范围之外脱离接触，从而可
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有效地消除有害接触弯矩，由此工作辊弯辊的控

制效果得到了大幅增强。通过轧机中间辊的横

移，可以适应轧制板宽的变化，实现轧机的较大横

向刚度‘2-31。UCMw轧机工作原理如图1所示。

图1 UCMW轧机工作原理图

4设备结构

uCMw轧机主要由机架装配、轧线调整装

置、辊系、窜辊装置、弯辊平衡装置、液压压上装

置、主传动装置及导板装置等组成，其结构如图2

所示。

图2 UCMW轧机结构图

1．机架；2．轧线调整装置；3．窜辊装置；4-弯辊

平衡装置；5-压上缸；6-底板；7-上支承辊；8一

上中间辊；9．上工作辊；lO．下工作辊；ll一下中

间辊；12一下支承辊

4．1 机架装配

机架装配由机架、底板、上横梁、耐磨衬板、支

承辊锁紧挡板等组成。机架为整体铸造形式。在

每个机架的窗口两侧(对应工作辊、中间辊、支承

辊轴承座的位置)，设置经过热处理的耐磨衬板。

一36一

机架下部固定在底板上，底板用螺栓固定在地基

上。上横梁通过螺栓将操作侧和传动侧机架连接

起来。支承辊锁紧挡板固定在操作侧机架的外

侧，分别由4个液压缸驱动，其作用是防止支承辊

轴向窜动，使支承辊只能沿锁紧挡板上下移动。

4．2轧制线调整装置

为了保持轧制线基准恒定不变，ucMw轧机

选用了斜楔与阶梯垫复合式轧制线调整装置进行

轧制线调整补偿。该轧制线调整装置安装在上支

承辊和牌坊窗口的轭之间，主要由阶梯垫、上下斜

楔、斜楔和阶梯垫调整液压缸、液压缸支座、测压

元件(或测压元件代换垫)及框架、编码器、导槽、

橡胶刮板、喷淋集管等组成，如图3所示。

图3轧线调整装置

1-斜楔调整液压缸；2一编码器；3．阶梯垫调整

液压缸；4一液压缸支座；5．阶梯垫；6一斜楔；7一

测压元件(或测压元件代换垫)及框架；8．导

槽；9一橡胶刮板；10一喷淋集管

轧制线调整装置总调整量为200mm，其中斜

楔的调整量0～40mm，阶梯垫的调整量4级(每

级40mm)。斜楔的斜率为l／20。斜楔在整个行

程上的调整量为阶梯板的一个阶跃，两种调整方

式组合使用，即构成了一个大调节量的无级调整

机构，可实现所有辊子直径变化的连续调节(无级

调整)一1。

4．3辊系

辊系由工作辊辊系、中间辊辊系和支承辊辊

系组成。各辊系均由轧辊、轴承座、轴承、耐磨衬

板等组成。工作辊、中间辊和支承辊的辊子均采

用平辊，材质为合金锻钢。轴承座均采用铸钢件，

轴承座导向面上带有耐磨衬板。工作辊和中间辊

的操作侧和传动侧都只装有一个四列圆锥滚子轴

承。支承辊传动侧只装有一个四列圆柱滚子轴

承，而操作侧装一个四列圆柱滚子轴承加一个双

列圆锥滚子止推轴承，分别承受径向力和轴向力。

工作辊和中间辊的轴承采用干油脂润滑，支承辊轴

承通过一个油雾润滑系统进行润滑。为了保持辊

系的稳定性，中间辊的中心线相对于工作辊(支承
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辊)的中心线向轧机出口侧偏移一个距离(5r啪)。

4．4窜辊装置

窜辊装置的主要功能是控制上、下中间辊和

上、下工作辊在辊系内的轴向位置，并在轧制过程

中保持轴向固定。窜辊装置位于轧机的传动侧，

分上、下中间辊窜辊装置和上、下工作辊窜辊装

置，每组由2个窜辊缸和2个锁紧缸组成，窜辊缸

活塞杆通过销轴与传动侧弯辊块连接为一体，锁

紧缸装在传动侧弯辊块内。工作辊(或中间辊)

装入轧机后，锁紧缸伸出，插入工作辊(或中间

辊)轴承座的插槽内，这样，当窜辊缸动作时，就会

带动弯辊块(包括弯辊缸)、工作辊(或中间辊)及

轴承座一起作轴向移动。在窜辊过程中弯辊缸的

活塞始终紧贴工作辊(或中间辊)轴承座，且没有

相对滑动。上、下中间辊和上、下工作辊均可单独

进行控制。窜辊缸移动距离可通过安装在传动侧

人口的位移传感器来进行控制。

4．5弯辊平衡装置

弯辊平衡装置主要由E形凸块(4个)、支承

辊平衡缸(8个)、中间辊弯辊块(8个)、中间辊弯

辊缸(16个)、工作辊弯辊块(8个)、工作辊弯辊缸

(24个)及轨道等组成，其设备结构如图4所示。

图4 哥辊平衡装置结构圈

l一支承辊平衡缸；2·上中间辊弯辊块；3一轨道；

4一E形凸块；5一下工作辊弯辊块；6．上中间辊

弯辊缸；7一上中间辊锁紧缸；8一上工作辊正弯

辊缸；9-上工作辊锁紧缸；10一上工作辊负弯

辊缸

E形凸块通过螺栓固定在机架上。弯辊块装

配在E形凸块上，并且可在E形凸块内做轴向移

动，滑动副处装有耐磨衬板。弯辊缸装配在弯辊

块上。每个中间辊弯辊块上装有2个弯辊缸，每

个工作辊弯辊块上装有3个弯辊缸(2个正弯辊

缸，1个负弯辊缸，分别设置在弯辊块的上端和下

端)，正弯辊缸也作平衡液压缸。传动侧和操作侧

的弯辊块通过轨道连接，这样工作辊(或中间辊)

窜辊时，工作辊(或中间辊)、轴承座、弯辊块(包

括弯辊缸)能构成一个整体同步移动∞。1。

4。6液压压上装置

ucMw轧机采用了液压压上装置，即将压上

缸布置在下支承辊轴承座下方的机架窗口底部。

每个机架配有2个压上缸，缸内径900mm，活塞杆

直径750mm，行程250mm。压上缸采用双作用液

压缸，即柱塞侧压力较大而杆侧压力较小作为反

压力，高压将作用于活塞侧起到推上的作用，低压

将作用于活塞杆侧来防止污物进入，并实现缸快

速动作。每个压上缸的中心安装一个SONY磁

尺，用于检测压上缸活塞的位移。

液压压上系统采用了三菱日立公司专利技术

(HYROP—F系统)，使用了力马达阀(F0rce Mo—

tor Valve，简称FMV)。为了提高系统的响应速

度，缩短响应时间，FMV阀直接装在压上缸的缸

体上。FMV阀是一种大电流控制的动圈式一级

伺服阀，具有控制精度高、抗污染能力强、频率响

应高、流量大、维护周期长、使用寿命长、工作可靠

等特点。

4．7主传动装置

ucMw轧机采用工作辊传动，其主传动装置

由主电机、鼓形齿联轴器、主减速机、十字万向接

轴等组成。主减速机的齿轮与轴承的润滑均为稀

油循环润滑。为了适应工作辊窜辊的需要，与轧

辊相联的十字万向接轴必须可伸缩，十字万向接

轴伸缩采用花键套筒，两端带法兰。

4．8导板装置

1)导板装置布置在轧机的人口侧和出口侧，

主要包括人口导板、出口下导板、防溅导板和防缠

导板，其功能是将带钢顺利地从轧机的人口导人

以及从轧机的出口导出。导板装置结构图如图5

所示。入口导板和出口下导板是固定的。

2)防溅导板安装在轧机出口侧下部，由丝杠、

导块以及一端固定在导块、另一端固定在机架上

的门帘组成。其中门帘由若干块门板通过铰链连

接，导块沿带材宽向移动时，门帘可以随导块伸
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缩，导块位置由带材宽度确定。其主要功能是将

溅出带材宽度以外的轧制油封在机架内，从而减

少带材表面残油。

3)防缠导板安装在轧机出口侧上部，主要由

导板、尼龙铲头、铜滑轨、滑道、驱动气缸、螺旋千

斤顶及液压马达等组成，其主要功能是：

(1)保护工作辊在工作过程中不受事故的伤害；

(2)将工作辊出口和轧机牌坊之间的带钢段

整体遮住，对轧制线上方下落的乳液起到拦截和

引流到带钢两侧的功效。

4)由于工作辊经常需要换辊，这就要求防缠

导板在换辊时能够退出轧机内部，让出空间，而在

轧制时，防缠导板又需要伸进轧机，尽量靠近工作

辊，使它与工作辊的之间的间隙足够小。在防缠导

板上装有铜滑轨，沿着机架上固定的滑道移动。图

5中的驱动气缸(6)与防缠导板上的耳环连接，靠

气缸的伸缩来使防缠导板进入或退出轧机内部。

5)防缠导板与工作辊外圆的间隙越小越好，

即在不影响工作辊轧制的情况下，防缠导板要离

工作辊尽量近。而随着轧辊的修磨，工作辊的直

径是变化的，要保持导板与工作辊足够近，这种情

况靠人工调节很难满足要求。于是，在防缠导板

上增加一套螺旋千斤顶(液压马达驱动)进行防

缠导板位置的精调，气缸只进行粗调。螺旋千斤

顶上装有位移编码器。通过输入不用的辊径，计

算机自动算出螺旋千斤顶需要移动的距离，通过

位移编码器控制螺旋千斤顶的行程来达到控制防

缠导板与工作辊间隙的目的旧J。

5结论

通过对UCMW轧机的结构进行分析，得出了

其具有板型控制能力强、大压下率，轧制板带材优

质、高效率、高成材率和操作简化、维护保养方便、

(接45页)

下结论，为今后继续研究打下基础。

1)在变形过程中金属流动呈现明显的从厚壁

圆环一>三角形一>薄壁圆环的过程。

2)集中变形区金属处于三向压应力状态，可

提高成品管的机械性能。

3)保证轧辊辗轧段的足够长度和辗轧段辊面

母线与芯棒母线平行，有助于减少钢管表面螺旋

纹和减少钢管的壁厚不均。
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图5轧机出入口导板装置图

1·入口导板；2-工作辊；3-出口下导板．；4-防溅

导板；5-防缠导板；6．驱动气缸；7-螺旋千斤顶

节能等特点，对国内钢铁设计院的设计研究和钢

厂用户的设备选型都具有一定的实际意义。
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