
液压轧机轧线标高调整方式
第一重机厂 王德维

液压压上四辊薄板轧机
,

压上液压缸设置

在下支承辊轴承座的下面
。

该类轧机轧制线标

高通常以上工作辊下表面为基准面予以给定
。

当上辊系 上工作辊
,

上支承辊 用具有位移

显示的调零机构 电动压下或斜楔机构 调到

指定的位置 理想轧制线标高 后
,

轧制线标

高也就确定了
。

实际生产中
,

轧辊都有一定的 辊径 使 用

范围
,

因此轧辊重磨后再装到 轧 机 上
,

必 定

导致轧制线标高有所变动
,

为了稳定生产
,

允

许轧制线标高有所变化
,

但范围是有限制的
,

一

般给定一个轧制线标高最大变动 量 △
二 ,

允

许轧制线在 一 △
二 。 二之间变动与调整

。

我们选用位移传感器的精度必须 保 证 在

△。
。 二

范围内显示准确
。

用调零装置的位移显示器显示其实际位置
。

当

然必须知道轧辊重磨后的实际尺寸
,

这时只需

显示出上支承辊移动的距离
, 就知道了实际轧

线标高的位置
。

这种调整是很方便的
。

从图

可知
,

轧辊经重磨以后
,

上支承辊下降的高度

为

轧制线标高的调整

设计轧制线标高是理想的轧制线标高
。

设

备在轧线上安装调整后
,

轧制线标 高就 确 定

了
。

如给定理想轧制线标高为 时
,

要求实际轧制线标高最高位置为 八二
。 二 ,

最低位置为
,

或者实际轧制 线标 高 最

高位置为 十 △二 。 二 ,

最低位置为
一 △

。 二 。

为了达到上述要求
, 新轧辊的初 调 往 往

是 当轧辊全部推入机架窗口内时
, 轧辊相互

接触并处于最低位置
,

此时下工作辊上表面也

就是上工作辊下表面
。

当抬起轧辊
, 使上工作

辊的下表面处于最高位置 △二 二 上 以

后均按此标高为基础进行论述
,

这时调准位

移显示器的数码为零点
,

确定为调整的基准
。

轧辊重磨后轧线标高位置调整均以此为准
。

利

一工作辊半径 乐次重磨量 ,

一支承辊半径每次重磨量 ,

△ ,

一轧线标高变动量
。

一

五

一 ‘

。

△

在工作辊半径重磨量 小于或等于 轧 线

标高最大变动量 △
。 二

情
,

况下 二 。 二提 △二
。 二 ,

此时可按照 △ 确定上支承辊下降高 度
,

即
‘

轧辊重磨以后
,

上支承辊下降的高度

只与工作辊半径重磨量 支承辊半径重磨量
,有关

,

只要知道 和 的举据
,

值即被确定
。

这样就能确保轧线标 高 在允 许
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的范围内
。

当工作辊半径重磨量 大于轧线标高最

大变动量 △
二 。 二

时
,

即 △。
。 二 ,

上支承辊下

降高度将按 式确定
一 △二 。 二

下辊系工作位 的调整

轧辊经每次重磨后
,

下辊系工作位置
,

轧

制线标高均产生变化
,

该变化必须在给定的轧

制线标高最大变动量 △
, 二

之内
。

为使 推 上 液

压缸活塞和位移传感器都处于理想工作位置
,

令理想轧制线标高位置为零线
,

使 △。
。 二

在 理

想轧制线标高的上
、

下波 动
,

即 从 △二
。 二

到 一 △二
。 二

之间变动
。

按理想轧制线标高 标

定推上液压缸活塞和位移传感器的理想工作位

置
。

轧辊重磨后下辊系工作位置将升高
,

下支

承辊升高的高度如图 所示
, 由图可知

带来机架牌坊加高等不利因素
。

另外
,

由于设

备结构和国产位移传感器的显示范围窄小 只

有 左右
,

推上液压缸活塞的行程 不 能

做的很大 约 即可
。

然而
,

工 作 辊重

磨量 与支承辊重磨量 之和
,

即下支承

辊升高的高度 远远大于轧制线标高最大变

动量 △二
二 。

为满足轧制线标高相对理 想 轧 制

线标高能上
、

下波动
,

但又不超过 △二
。 二

的 范

围
,

而且不完全依靠推上液压缸行程补偿

值
,

就必须在下支承辊轴承座下面加 调 整 垫

板
,
以调整下辊系工作位置

。

采用加调整垫板

调整下辊系工作位置的办法国内外均有实例
,

尤其大型四辊板轧机更为必要
。

当 八二 二时
,

下支承辊升高的高度为
‘ 一 么二

。 二

调整垫板厚度的确定如图 所示
,

由图可

知

下勺月

,

今
一
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令
。二或

则 ,

下支承辊升高的高度 ,为工作辊重磨量

和支承辊重磨量 之和
。

该值完全由推上

液压缸活塞的行程来补偿是不合理的
,

尤其大

型板轧机
,

将会使推上液压缸活塞行程很大
,

增加了推上液压缸工作的不稳定因素 , 同时也

图

一调整垫板厚度 ,

一工作辊直径 ,

一支承辊直径 ,

一几何常数
。

式中

扮 粤
”

一调整垫板厚度 ,

一固定不变量
。

令轧制线标高

‘ 二 一

丁一
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则 人 一 二
, ‘

一育‘ 十 且
乙

令 卫兰

或 、一 、

从 式可知
,

调整垫板厚度只与支承

辊直径有关 , 从 式可知轧制线标高只与

工作辊直径有关
。

式还可写成
, 二 二 , 二

竺毛黔兰 一
,

式 中 二 。 二是新支承辊直径
,
是固定的值

。

图
关 处 △ 由推上液压耘活塞行 程 补 偿

。

当支承辊为新 辊 时
,

不加调整垫板
。 二

,

就
二 。

是固定的常缈
,

是

新支承辊直径的一半
。

式可知
,

从

与 是大小相等的量
,

只要知道了支承辊重磨

量
,

调整垫板厚度 就确定了
。

因此就可

以用调整垫板调整下支承辊的工作位置
。

把 ” 一
二

称为调整垫板标高基准线
。
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让让二止止止
,口一

不管支承辊重磨量 的值多大
,

只要加上调整

垫板后
,

且
,

下支承辊上表面 总处于一

个固定的水平线上
,

即调整垫板标高基准线上
。

调整垫板厚度从零到 二 。 二 ,

也就是 从 零

到
。 二 。

调整垫板厚度 二 ,

为垫 板

个数
,

为调整垫板厚度变化的级差
,

据 统 计

资料
,

为提高支承辊使用寿命
,

采用每轧一定

的班次后 一个月时间
,

按固定 的 磨 削 量

或 火 二 连 进 行磨辊
,

不

仅提高了支承辊的使用寿命
,

而且也减少了换

支承辊的次数
。

所以一般都取调整垫板厚度变

化级差 二
。

只要支承辊到期需要重磨

而换辊时
,

换上所需要的调整垫板即可
。

图
, 一 , , 二 一 一 一

’

△ 一 一

· , ·

, 二 △ 。
、

‘

。

为推上液压缸活塞行程
。

当 ,

如图

分析

下工作辊工作位里的调整

由于轧辊经重磨后下辊系工作位置升高
,

△二 二时
,

下工作辊的位置是 不 变 的
,

所示
。

从 式轧制线标高与工作辊直径关系

图 知
, 应 一 , 应 二 △

由此可知
,

推上液压缸活塞行程仁 和工作

辊半径上的重磨量 是大小相等的量
,

也与

轧制线标高变动量 △相一致
。

因此
,

可用推上

液压缸活塞行程 。 补偿工作辊重磨量
,

以调整

下工作辊的工作位置
。

总之
,

对液压推上四辊薄板轧机
,

在调整

下辊系工作位置时

按支承辊重磨量 加调整垫板
,

使
, 一 , , , 、

一 、。
二 ,

, 一 一 一竺参
十 ” , 即加上调整垫板后

,

下 支承辊

上表面总处于调整垫板标高基准线上
,

以调整

下支承辊工作位置 ,

按工作辊重磨量
, ,

利用推上液压

缸活塞行程的补偿作用
,

补偿工作辊重磨量
,

以调整下工作辊的工作位置
,

使下工作辊上表

面处于要求位置
。

按上述办法调整轧制线标高和下辊系工作
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位置
,

既能满足国产位移传感器显示危围 士

。 。 精度要求
,

又简化了轧制线标高和下

辊系工作位置调整的因素
,

同时也减少了换支

承辊或加调整垫板的次数
,

并使加调整垫板规

律化 只要支承辊重磨量 达到调整垫板 变

化级差 时
,

才需更换调整垫板
。

这样有利于操

作
、

管理和生产
,

延长了支承辊使用寿命
,

提

高了产量
。

因调零装置中装有位移显示器
,

能指示出
轧制线标高的位置

,

也可利用位移传感器直接

显示推上液压缸活塞位置
,

验证和观察轧制线

标高及辊缝情况
,

以便控制和操作
。

举例

例如
,

某 液压推上四辊板轧机

工作辊直径 习

工作辊重磨量
二 二

,

支承辊直径 。

支承辊重磨量 二 二

轧制线标高最大变动量 △二
。 二 二 士

推上液压缸活塞行程 二

位移传感器显示精度范围 士 》

理想轧制线标高

调整垫板厚度变化级差

因为
, 二 。 二 二 △二

。 二 二

所以上支承辊下降最大高度
一 , 二 。 二 “ 劫

下支承辊升高
二 。 二 二

调整垫板标高基准线

进行轧制
,

所以推上液压缸活塞理想 工作

位置是

勺 巧 警

二
二 。 二

轧制线标高表示值
二 二

调整垫板厚度
二 新辊时 二 ,

旧辊时 二 二 二 , , 二 。

该轧机当采用新辊时推上液压缸活塞由零

推上 三 进行轧制
, 旧辊时活塞由零推上

位移传感器理想工作位置为士
,

相当于

推上液压缸活塞处于 的理想工作位置
,

均与理想轧制线标高 的位置相对应
。

根据上述参数和数据制成曲线图 图
,

把此图称为轧制线标高调整曲线图
。

任何轧机

均可制出这样的曲线图
。

从该曲线图上可以直接查出轧制线标高位

置
,

推上液压缸活塞和位移传感器所处位置
,

以及与此相应的轧辊直径
、

重磨量
、

调整垫板

厚度 等
。

从该图可以清楚看出
,

由子位移传感器显

示范围小
,

在曲线 的两端就不能调到 。。

理想 位置进行轧制
,

这是该轧机的缺点
。

如果选取显示范围大的位移传感器
,

再把推上

液压缸活塞行程做大些 约
,

就可克服

这个缺点
。

由于轧辊的磨损与重磨
,

上支承辊下降的

高度 , 二 , △
。

下支承辊上升的

高度 一左

当 △
, △二 二 、。‘ 二时

一

此种情况前文已论述
,

推上液压缸活塞行

程为孔
。 二 。 。 二 十 ,

调整垫板厚度 二
·

, 二 。 二 。 。 二 。

当 △
, △二 。 二 二 时

,

轧制线标高不变

化
,

一

此种情况按下面三种办法处理

下支承辊上升高度
五

,

完全用推上液压缸活塞行程补偿
,

活 塞

行程为 二 二 , 二 二 二 。 二 。

下支承辊上升高 度
,

用推上缸活塞行程 和调整垫板 共同补偿
。

为便于管 理
,

令 二 ,

二
二 二 。 二 ,

用
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调整板厚度补偿支承 辊 的 重磨 量
。

由

推上缸活塞行程补偿
。

推上缸活塞行程 。 二

。 二 。

下支承辊上升高度
, 。 ,

完全用调整垫板厚度 ‘ 调 整
, 二 。

, 二 。 二 二 。 二 二 。 二 ,

没有推上 液压
,

为电动压下轧机
。
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图 份 轧制线标高调整参数曲线
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史 书

出版消息

《当代中国的宜巨型矿山机械口二业
》

丛书各综合卷陆续出版中 ,
气心

、

,
二。

, , 乎

《当代中国的重型矿山机械工业 》丛书
,

前六卷为综合卷
,

它们是 《重型矿山机械工

业发展简史 》
、

《重型机械行业发展简史 》
、

《矿山机械行业发展简史 》
、

《起重运输机械

行业发展简史 》
、

《工程机械行业发展简史 》
、

《大型铸锻件行业发展简史 》
。

除 《重型矿山

机械工业发展简史》外
,

各卷均由行业史
、

专

业史两部分组成
,

分上
、

下两册出版
。

六卷史

书共 多万字
。

户丛书” 的各综合卷
,

遵循中共中央宣传

部关于编写 《当代中国 》丛书的指示精神
,

按

照原机械工业部重型矿山机械工业局局长的要

求
,

由局编辑组和各行业综合性研究所行业史

编写组分别撰写
。

编写 “丛书 ,, 的目的是 运

用马克思列宁主义
、

毛译东思想的理论武器
,

科学地总结我国社会主又革命和建设的历史经

验
,

以无可辩驳的事实材料
,

展示新中国建国

以来重型矿山机械工业的发展历程
,

总结经验

教训
,

使读者受到启示
。

在撰写前
,

查阅了大量档案资料
,

收集了

许多各厂
、

所 院校 提供的资料
,

力求做到内

容翔实
,

准确可靠
,

并配有 下转第 页
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