
第36卷 第3期

2014年6月

山 东 冶 金
Shandong Metallurgy

Vol.36 No.3

June 2014

摘 要：济钢中厚板厂矫直机辊系原装配方法不能适应生产需要，为此，根据辊径磨损情况，重新确定了辊系装配标准和方

法。应用表明，热矫直机辊系在机稳定运行时间延长至3个月，装配方法已成功运用到热处理矫直机和冷矫直机。
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1 前 言

矫直机多用于板材加工的后部工序，很大程度上决

定着产成品的质量水平。矫直机运行的稳定决定了整

条生产线产品质量的稳定，而辊系装配质量的好坏直接

决定了矫直机能否长期稳定运行。济钢中厚板厂的热

矫直机辊系装配方法一直处于初级摸索阶段，没有形成

符合现场生产需求的一套完整操作性的辊系装配方法，

原有辊系装配方法不能适应现场需要，制约着矫直机稳

定性和产能释放。通过近几年对热矫直机辊系装配方

法的研究和应用，总结出科学装配方法，使辊系在机稳

定运行周期超过3个月。

2 辊系装配标准及方法

工作状态下，矫直机工作辊轴向弯曲的大小决定了

工作辊与支撑辊之间的受力大小及辊径磨损程度。下

机后，根据辊径磨损情况判定辊子受力状态下的轴向弯

曲变化及受力情况，从而确定上机时间内辊径磨损变化

及矫直面平面度，积累数据，确定工作辊辊身长度范围

内的平面度标准，确定辊子的整体平面度，配合辊盒基

准的找正、增加缓冲垫和支撑辊倒角的改进，加以装配。

辊系装配标准：热矫直机支撑辊轴向支撑数量 6

根，支撑辊轴向排列方式为相互交错排列，工作辊辊身

长度3 600 mm，支撑辊与工作辊装配间隙标准为0.05～

0.10 mm，缓冲垫标准厚度为1.5～2 mm，支撑辊辊身倒

角标准大小为25～30 mm。

装配方法。1）辊系拆分：拆解工作辊、支撑辊及附

件。2）辊盒框架支撑面的调平：利用水平仪、平尺、塞尺

检测辊盒框架支撑面的平面度，根据实际情况增设调整

垫，调整垫采用白铁皮和不锈钢皮等塑性变形较小的材

料，要求垫子大小与轴承座底部接触面一样，通过调整

辊盒框架支撑面平面度以满足装配标准中支撑辊与工

作辊之间的间隙要求，装配精度偏差控制在 0～0.05

mm。3）在框架支撑面上增加缓冲垫、铜垫或铝垫，厚度

范围依据《辊系装配标准》选取，要求垫子大小与轴承座

底部接触面一样，以整体横排式垫子为准，防止垫子在

运行过程中挤出，精度偏差控制在0～0.05 mm，在缓冲

垫两侧焊接小型挡块，防止辊系在运行过程中将缓冲垫

挤出。4）装配支撑辊：整套数量的支撑辊辊径相差范围

必须控制在0.05 mm以内，要求支撑辊与垫子完全接触

并压实，支撑辊装配后不再测量支撑辊与工作辊之间的

间隙，由第2、3步中的装配确定。支撑辊及其附件装配

完成后，装配统一辊径的工作辊及附件，完成辊系装配。

3 辊系装配应用实践

1）该方法已成为中厚板厂矫直机辊系装配标准，广

泛应用于中厚板厂 3500 产线的矫直机辊系装配，已形

成成熟的装配流程。攻克了矫直机新辊系支撑辊频繁

损坏的难题。2）解决了3500产线热矫直机辊系使用寿

命过短问题，热矫直机辊系在机稳定运行时间由不到半

个月延长至 3 个月，最长达到 4 个月。解决了支撑辊和

工作辊辊身受力磨损和压痕问题。3）该方法已经成功

运用到中厚板厂热处理矫直机和精整冷矫直机。热矫

直机和冷矫直机支撑辊为相互交错排列方式，热处理矫

直机支撑辊轴向排列为直线形式，在装配过程中要求支

撑辊与工作辊的间隙为 0.20～0.25 mm，避免工作辊与

支撑辊之间的损坏。热处理矫直机和冷矫直机辊系的

使用寿命均匀超过 6 个月。4）该方法可适用于不同辊

式结构的矫直机，不受辊系结构差异的影响，具备广泛

通用性和可操作性，能够适应新、旧框架，即使旧框架基

准磨损也能保证辊系使用质量，延长了旧框架使用寿

命，所用工具简单易操作，不增加劳动量和资金投入。

4 结 语

通过对热矫直机辊系装配方法的探索和改进，总结

出了一整套成熟的装配标准，该标准攻克了因工作辊与

支撑辊之间的相互磨损以及钢板氧化铁皮压入导致的

矫直压痕难题，延长了辊系的使用寿命，使每套辊系的

维护费用节省9万元，提高了矫直机生产的成材率和板

型质量，降低了钢板改判率，每套辊系减少非计划停机

达24 h，经济效益显著。
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