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500mm轧机压上装置改造  

刁可春  王虎令  

（青岛职业技术学院 海尔家电学院 ；淄博钢铁股份有限公司）  

1 压上装置的结构  

  φ500mm轧机压上装置结构如图1所示。传动部分是一个齿轮变速装置，主动齿轮靠人工杠杆搬动，通过

中间齿轮传递给被动齿轮，被动齿轮转动带动丝杆在丝母内上下移动，以此来调整轧辊的间隙，保证轧出合

格的产品。 

图1 螺杆式压上装置 

1 底座  2 橡皮  3 机座  4 底盖  5 压上螺丝  6 螺母 

  使用过程中发现，压上装置的这种结构不合理，应用不方便。生产过程中搬动困难，失去了调整的作

用。有时只能在轴瓦座下垫铁板达到调整辊缝间隙的目的，影响了产量和产品质量。 

2 原因分析  

  分析认为，造成φ500mm轧机压上装置搬动困难的原因主要有： 

  （1）由于密封不好，水和氧化铁皮等杂物易进入压上装置的螺母和传动齿轮中，产生锈死和堵塞。 

  （2）传动齿轮外伸较长，并且仅一端有支撑，刚性不足，易产生弯曲，导致齿轮卡死。 

  （3）压上装置的丝杆、丝母螺距较大（16mm），也给搬动造成困难。 

  （4）压上装置的底盖密封不严密。 

3 压上装置的改造  

  针对压上装置存在的问题，在不改变原结构的前提下，采用如下改造措施： 

  （1）采用内外套迷宫式封闭结构,内储干稀油混合物，解决密封不严密的问题。 

  （2）齿轮轴末端加铜套固定支撑，这样可以保证齿轮在运转过程中的同心度，同时也不易扭曲变形。 

  （3）将原压上装置螺杆螺母的螺距由16mm改为10mm，搬动时灵活方便。 

  （4）在压上装置底盖上增加3mm厚的胶皮垫。 



  改造后压上装置的结构如图2所示。 

图2 改造后压上装置结构 

1 底垫  2 干稀油  3 橡皮  4 机座  5 胶皮垫  6 底盖  7 压上螺丝  8 螺母  9 铜套 

  本次改造解决了轧钢调整操作中的难题，缩短了调整辊缝间隙的时间，提高了产量和质量。 
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