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首钢中厚板四辊轧机工作辊轴向窜动研究

卜彦强

(首钢中厚板轧钢厂，北京100043)

摘要：针对首钢3 500 mm四辊可逆式中厚板轧机工作辊轴向窜动问题，从工艺、设备以及操

作角度全面分析了窜动的原因。对其进行理论分析，并结合现场实际采取相关措施．最终解决了工作

辊轴向窜动的问题。为了防止工作辊轴向窜动再次发生，对中板轧机的日常管理和维护提出一些建

议和要求，通过这些措施的实施，大幅度减少了设备故障时间。明显提高了生产作业率和经济

效益。
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Research on axial movement of working roll for four-high reversing

mill of the medium and heavy plate in Shougang Group
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Abstract：The paper comprehensively analyzes the cause for movement in terms of technology and equipment

and operation with regard to axial movement problem of working roll of 3500mm four—high reversing mill of the

medium and heavy plate，and presents theoretical analysis thereof SO aS to take relevant measure based on actu-

al situation on site and solve the problem of axial movement of working mll at the end．In order to prevent work-

ing roll from repeated axial movement，the paper comes up with some proposals and requiremen协in terms of

daily management and maintenance for medium plate mill．the implementation of which shall greatly reduce e-

quipment failure time and significantly enhance production operation efficiency and economic benefit．
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1 前言

首钢中厚板轧钢厂3 500 mm四辊可逆式中

轧机于2003年投产，随着轧钢厂年产量的逐渐

增加。中厚板生产的品种逐渐扩大，质量要求提

高，高技术含量与高附加值产品也大大增加。与

此同时，轧机工作辊轴向窜动的现象日益显现。

严重影响产品精度和轧制节奏。为彻底解决此问

题，消除由于工作辊窜动对设备造成的不利影

响，并为了进一步提高生产作业率，首先对该现
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象产生的原因从工艺、设备以及操作等角度进行

全方位的分析，找出主要原因并采取相应措施，

最后，对中厚板轧机日常的管理维护提出一些建

议和要求。

2工作辊轴向窜动现象及原因分析

2．1 工作辊轴向窜动现象

对首钢中板厂3 500 mm中厚板轧机工作辊

轴向窜动进行实际测量，对单块板坯轧制时的工

作辊轴向窜动方向及位移量进行分析，下工作辊

轴向位移与轧制道次关系如图l所示。当轧件从

机前向机后轧制时，下工作辊向操作侧窜动，当

轧件从机后向机前轧制时，下工作辊向传动侧窜

动。由于下工作辊的轴向窜动，对设备造成恶劣
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影响．当工作辊l“J操作删窜动时．FJ_作辊轴向

挡板受到轴向力的作州．从mJ造成Pi板螺钟折断

的严雨后果．当工作鞋向传动侧审动时．轧机主

传动下电机将受到严乖冲击，使下电饥位置发生

偏移。珏
闱i F l：作摧轴向t々#豁轧谢邋Ⅸ∞口化l由线

2 2工作辊轴向窜动原因分析

(11啾科扳虾横向☆Ⅱ热7毓度的小均，势必造

成轧件在轧制址程中轧制山n：轴I自分m不均产

生轴向力，从而引起轧辊轴却窜动

(2)轧机r支承辊州删阶梯毕的雎度芹船m

规定范围．下辊系水平度受到彤响tjl起轧剐，J

作轴向不均．产生轴『ilJ JJ

(3)轧辊辊彤的变化披辊身的咖拄腰空化．肋

之^m1I{i糙嗳的影响．会0l起轧制址挫中轧制』』“

轴线方向P分m不均{l起轴删JJ的产’l：．进INJ导

敛轧辊轴『_窜功或象

【4)与正常轧制情况相比，轧什偏社使轴向

力增加．肺偏{多世的增JJⅡ轴向JJ械增夫．fN此轧

件跑偏或轧件倾斜咬人均有-Ⅱ能造J盘辊系轴向窜

功现象。

(5)备装配滑扳世机架I：怍辊弯辊缸他置磨

损严m造戚符装配间阱c过大引起的轧辊轴线在审

问异面交叉，从而导致轴向力的产生．进ml导致

轧机辊系轴向窜动

2 3主要原西

通过以上分析，钳对每琐¨I能出脱们娘H

采取相关幢测F段。首先针埘板坯的胁I垫删甥

确定板坯的在炉时问以殷加热温度足吾达到要

求。在检修更换支承辊期阃．通过梭测阶梯挚的

磨损程度．确定是雨超出磨损范围n：轧辊磨削

舸．首先检测磨床的精度．磨削后捡验轧辊的粗

糙度以及圆柱度是香达到要求在轧件轧制过程

中．检舟是件倾否轧辩咬人．徉停轧期问渊毓对

中开口度是否符台规程要求针对轧机，}=身．梭

渊辊系滑板与轧机滑扳之fRJ捌隙是抒过』=．轧机

窗ll尺寸是否符合脚纸要求．从而确定址胥造成

辊闻产生轴线交义

通过实踩观察检溯．井进行逐珂i排除，最后

确定首钢中饭厂下作辊轴『ilJ帘动的主要豫用在于

辊系滑板与轧机f}}板麝损严亟．轧机弯辊缸位置

瞎损严重，轴承晦与轧机机架之间间隙过大，造

成辊川产‘k守川芹衙轴线盘卫．导致¨}现轴向

力．从而引起I．作辊轴㈣帘动

2 4理论依据

利片l检修期m】．将轧机辊系部分争部抽m

然后崭轧机F弯靴缸块个部拆r首先测埘轧机

机岛罂l：盘承辊窗I】K寸、测世d【架弯辊缸协II Jt

f．J}测情}：妇煳轴艰维装配R寸．姬i=上寅断洲
毓‘·I斟纸要求公秣R寸进i“f比确定轧机机颦滑

板磨损群畦以技HL架r弯辊缸忙覆的脐损情况轧

Fl操竹1卿窗u如罔2昕小．K寸测量结束见表I．

表2

罔纸噩求的公称Jt-J为：撵怍侧2220：嚣

]1lITl．传动侧2210：：j?I]lm
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由表1、表2数据to蹦纸要求公称K寸ur以看

出．轧机上滑扳嚆fuK，j_已经超出图纸要求公称R
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寸范围，说明轧机上滑板磨损较严重，从而造成轧

机上滑板与上支承辊轴承座滑板之间间隙过大。

以轧机辊系窗口中心线为基准，测量中心线

到弯辊缸的距离，轧机机架弯辊缸位置窗口图纸

要求公称尺寸为：l 740 mm，因此，从中心线

到两侧的距离应为：870 mm，测量结果见表3、

表4。

表3 中心线到传动侧机前机架尺寸mm

上 874．03 877．67 880．29

下 872．08 875．17 878．85

衷4 中心线到传动侧机后机架尺寸mm

上 871．49 873．89 874．60

下 870．13 871．79 874．47

表5 中心线到操作侧机前机架弯辊缸尺寸n'lnl

上 870．82 872．63 874．45

下 870．90 874．05 878．77

表6 中心线到操作侧机后机架弯辊缸尺寸n'lnl

上 868．0l 872．29 878．22

下 867．87 871．86 875．37

从表3、表4、表5、表6可以看出，轧机

机架弯辊缸位置磨损严重，磨损不均匀，且两侧

磨损与中心线不对称。

装上弯辊缸以后，测量窗口尺寸，图纸要求

公称尺寸为：操作侧1 220：。1．．。142 mm，传动侧l

210：：8142mm。测量结果见表7、表8。
裹7传动侧机槊弯辊缸窗口尺寸 mm

1214．22 1212．08

上
1213．30 1212．19

下 1212．8l 1213．50

表8操作侧机架弯辊缸窗口尺寸 mm

1223．99 1221．04

上
1222．03 1220．13

下 1221．14 1219．15

从表7、表8可以看出，轧机在装入弯辊缸

之后，窗口已不是矩形，因此。当装入支承辊与

工作辊之后，工作辊与支承辊轴线不平行，出现

交叉。

为了消除或减小轴向力的产生，既要保证各

滑板之间的间隙在图纸要求范围之内，又要保证

辊系各轴线的平行度。首先查找图纸资料．明确

机架各窗口及工作辊、支承辊轴承座公称尺寸，

然后通过对轧机弯辊缸位置进行修磨，从而恢复

原始尺寸。

3解决工作辊轴向窜动的具体措施

3．1 更换支承辊轴承座滑板材质

支承辊轴承座滑板原来为钢材质。轧机机架

滑板也为钢材质。因此，经过长时间的轧制，轧

机滑板与支承辊轴承座滑板之间发生摩擦，造成

两者磨损程度均较为严重。

随着两者磨损程度的加大，造成轴承座滑板

与机架滑板之间间隙越来越大，从而为轧辊交叉

创造了条件。因此，为了消除两者之间过大的间

隙，只能根据磨损情况，对轴承座上的滑板以及

轧机机架上的滑板同时进行更换。轧机机架上支

承辊处共有12块滑板，且不易拆装，不仅费时

费力，而且造成备件费用的提高。支承辊共有8

块滑板，且支承辊上的滑板相对来讲，更换起来

要容易的多，且无需占用检修时间。

因此。为了减缓轧机机架滑板的磨损，为生

产赢得更多的时间，并减少备件消耗的费用，现

将上支承辊轴承座上的滑板改为尼龙材质。这样

在轧制过程中，滑板的磨损主要集中在支承辊滑

板上，当更换支承辊时，只需检测支承辊滑板的

磨损程度并及时进行更换即可。

3．2下工作辊耐磨板表面激光熔覆

在轧制过程中，下工作辊受到下弯辊缸活塞

杆的弯辊力，下弯辊缸活塞杆与下工作辊上的耐

磨板接触。由于轧制时辊系平稳性不良等因素造

成弯辊缸活塞杆与下工作辊耐磨板之间会发生相

对位移，且耐磨板硬度不够，造成耐磨板挤压变

形，使得活塞杆受到弯曲应力作用，易造成弯辊

缸密封处漏油，从而造成弯辊力降低，使得下辊

系弹跳增加，易造成工作辊轴向窜动。

因此，将下工作辊耐磨板表面激光熔覆，增

加耐磨板表面硬度，在轧制时，避免活塞杆受到

弯曲应力的作用，从而大大延长弯辊缸使用周

期，不仅对弯辊缸本身有益，避免了下辊系弹

跳。从而防止工作辊轴向窜动。

3．3下弯辊缸位置恢复图纸公称尺寸

轧机机架下弯辊缸位置磨损严重，且磨损不

均匀，所以利用检修期间对机架进行修磨，在机

架修磨后增加相应厚度的氆片。恢复图纸要求公

称尺寸，避免轧辊之间的交叉，防止工作辊轴向
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的窜动，消除轴向力对设备造成的危害。

3．4更换阶梯垫

阶梯垫长时间使用，造成厚度上的磨损，充

分利用检修时间，定期检测阶梯垫厚度，发现超

差立即进行更换，从而保证下支承辊的水平度，

避免轴向力的产生。

3．5加固轴向挡板螺丝

由于轴向力过大，曾连续将下工作辊轴向挡

板固定螺丝折断，所以将轴向挡板螺丝从M72×

6扩大为M90×6，为防止因下工作辊轴向窜动

造成设备故障提供了有利可靠的保障。

通过以上措施，解决了首钢中板四辊轧机的

轴向窜动问题，大大减少了设备的故障时间，明

显提高了生产作业率，效果十分显著。

4辊系轴向窜动预防措施及日常的

管理维护要求

为了有效预防辊系的轴向窜动，保证设备的

正常运行．提高轧机的稳定性，保证生产的正常

运行。根据现场实际情况，通过分析可能造成辊

系轴向窜动的原因，特研究制定出以下预防措

施：(1)保证轧辊粗糙度范围及轧辊的辊形符合

要求。(2)保证板坯横向加热均匀。(3)确保轧

件对中轧制。(4)控制下支承辊两侧阶梯垫厚度

差。(5)保证轧辊轴承装配良好。(6)对弯辊缸

要加强维护。(7)加强轴向挡板固紧螺丝日常的

维护水平。(8)定期检查和校验机架窗口尺寸及

各装配间隙。

5结论

(1)支承辊轴承座滑板更换为尼龙材质后，轧

机机架滑板磨损缓慢，且磨损程度很小，定期检测

轴承座尼龙滑板磨损情况并及时进行更换，使辊系

滑板与机架滑板之间间隙控制在要求范围内。

(2)下工作辊轴承座耐磨板表面激光熔覆之

后，下弯辊缸使用周期提高了三倍，耐磨板磨损

速度明显减缓，轧机下辊系弹跳现象消除。

(3)轧机机架弯辊缸位置通过精确修磨，窗

口宽度恢复图纸要求公称尺寸，解决了轧辊之间

的交叉，消除轴向力的产生。

(4)在检修期间检测更换阶梯垫，保证了下

辊系的水平度。

(5)将轴向挡板固紧螺丝加大之后，从未出

现过因轴向窜动造成挡板螺丝折断的现象，大大

节省了备件费用。

(6)通过El常管理维护措施的实施，效果十

分显著。
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(2)当支撑辊辊径差较大后，会严重影响弯

曲辊系的稳定性，导致工作辊在水乎方向出现周

期性的波动，引起工作辊与带钢的滑动，情况严

重时会影响带钢的表面质量，诱发振动纹。

(3)工作辊质心位移在水平方向的波动周期

与支撑辊辊径差及速度近似成反比。
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