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轧机窜辊原因分析及解决办法研究
李利民

（安阳钢铁集团有限责任公司第一炼轧厂）

[摘　要]在轧机生产的过程中发现，在经过一定的工作时间后，轧机牌坊窗口的尺寸会发生变化，这就导致了工作辊和支

撑辊的轴线就会出现较差，这就会导致轧机的工作辊出现轴线窜动的情况，这种现象对于生产中厚板来说非常不利，问题严重

的时候甚至会将工作辊的轴承烧损导致钢板板形受到影响。本文将对轧机辊系情况进行简述，分析造成轧机窜辊的原因，并针

对不同的原因提出相应的解决对策，使轧机设备运行情况得到改善，将钢板板形控制在标准范围内。
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中厚板轧机的上下工作轴线基本保持平行的状态，这样

设置目的是为了有效的防止工作辊之间发生交叉的情况。可

是在实际的生产过程中，由于工作辊和支撑辊之间会相互接

触，支撑辊的轴承座中有着各自独立的牌坊窗口，窗口侧面

有着一定的缝隙，其目的是为了方便进行换辊，并且机器在

工作的时候会放热，缝隙会给支撑辊提供热补偿的空间，而

这个空间就给轧机发生轧轴较差提供了机会。尽管弯辊缸和

支撑辊平面缸能够为轴承座提供一定的阻力，但是在轧制过

程中，这个阻力约束太小容易失效，这就使得轧机经常会出

现窜辊的现象，与生产不利。

一、轧机辊系情况概述

轧机的弯辊串轴装置设置在牌坊窗口的内侧，由五部分

组成，分别为弯辊缸，固定座，移动座，窜辊缸以及工作辊

锁紧装置。

借助工作辊和弯辊装置，能对机器加工中的中厚板板

型、平直度和凸度进行控制，借助工作辊窜辊系统和弯辑系

统之间的联系，能让整个工作辊保持较好的平直度，加工出

来的版型就符合标准。

工作辊弯辊系统中的油缸由于具有一定的重力，也可以

对工作辊的平衡起到一定的限制，使辊能被压紧。固定座的

位置在牌坊窗口的内侧，座上具有可以更换的滑板，使用螺

钉和楔键对滑板进行固定，可以起到支撑移动座的作用[1]。

弯辊串辊系统中最重要的部位就是移动座，每一个移动

块上都有可以进行垂直移动的液压缸、工作辊串辊缸以及工

作辊锁紧缸，这些缸和固定座、工作辊轴承座之间也具有可

以进行更换的滑板。工作辊的锁紧系统是液压锁紧，其水平

的布置在操作侧，保证上下工作辊轴承座可以保持固定，同

时还能将轴线的窜动量向工作辊的方向进行传递，在需要换

辊的时候将其打开。

窜辊油缸体通常安装在换辊侧的移动座上，换辊侧和传

动侧的移动座和工作辊轴的承座限量，通过工作辊将这些系

统联系，这可以使得工作辊可以完成轴向的窜动。位置感知

器的位置在窜辊油缸上，可以保证其轴向位置不发生偏移，

主要就是借助对位置之间的准确把握。液压缸的缸体是移动

座，在活塞杆和液压盖、活塞和缸体之间都有密封的装置。

弯辊的作用在于改变带钢的板形，在需要使用弯辊的时

候，要对其进行控制，将液压系统的压紧位置更换到弯辊的

位置，同时对工作辊施加一个正弯辊力，将轧机的辊缝宽度

改变，这样就可以实现对带钢板形的控制。

窜辊是平辊进行水平窜动的过程，这可以让轧辊的使用

效率提高，并且可以让轧辊的寿命得以延长。在轧制带钢之

前，需要把窜辊设置好，使用液压缸传感器将轧辊的位置调

整到适宜的位置。

二、中厚板轧机窜辊的原因分析

（一）中厚板四辊轧机辊系偏移距定位

四辊轧机的轴承和机架创口之间通常都会留有一定的缝

隙，这个缝隙的目的在于换辊的时候能够更加方便的进行操

作，并给机器工作提供一定的热补偿空间。为了轧制的时候

辊系的定位能够可靠，在设置四辊轧机的时候应该让工作辊

的中心和支撑辊的中心不在同一条垂直线上，而是让轴线间

具有10mm的定偏移距离，在轧制的过程中通过轧制力向下，

使得辊系在平衡力作用下产生水平力，将工作辊和支承辊对

向推至机架立柱的侧面，使其接触位置[2]。

在四辊轧机作业的时候，共产生四个方向的力，分别

为轧制力、支承辊的支座反力、前张力以及后张力，与此同

时，在带钢运动的时候还会产生一个水平力，除了这些力之
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外的都是轧制过程中产生的摩擦力等。按照轧机设计的理论

来说，由于轧机受到了偏移距10mm的约束作用，这使得辊系

中的工作辊和支撑辊在机架窗口内保持平行的状态，从理论

上讲能够防止窜辊发生的可能。

（二）中厚板轧机轴向力分析

在轧制过程中，由于工作辊和支撑辊之间出现水平交叉

和垂直交叉的情况，就会产生支撑辊轴向力。轧机运动时，

工作辊是主动辊，通过工作辊的运动带动支撑辊，如果工作

辊的轴线和支撑辊的轴线出现水平交叉的现象时，就可以将

工作辊的线速度按照支撑辊的轴向以及工作辊的轴向分解得

到两个速度，被称为v1和v2。

分速度v1可以让支撑辊发生转动，分速度v2能够让工作

辊和支撑辊沿着轴向的方向进行相对运动或者产生运动的趋

势。由于辊之间的摩擦力影响，支撑辊受到工作辊传动带来

的力开始转动。沿着两个速度的方向进行分解可以得到两个

摩擦力，这两个摩擦力分别是带动支撑辊转动的主动力和支

撑辊的轴向力。只要知道了辊间压力的分布特性，就可以通

过受力分析计算得出摩擦力，通过影响函数法就能计算出辊

间的压力分布。

上下工作辊水平交叉会引起支撑辊轴向力，轧件和轧

辊之间相互摩擦会使得轧件沿着宽度方向产生一个分力，在

这个分力的作用下，轧辊和轧件之间会产生一个相对运动的

力，使得二者之间呈现华东的趋势，这就是轴向力的作用。

当支撑辊轴承支座存在加工上或者装配上的误差是，又可能

是支撑辊轴在承装的过程中有零部件没有加工到位，就会使

得辊间之间存在不正常的间隙，又可能是卡环的端面中心线

不垂直，这都可能造成辊端和卡环之间会发生接触，这就会

让应力过于集中，使得支撑辊辊端出现断裂的现象[3]。

工作辊的轴向力可以通过支撑辊的轴向力平衡力系进行

推导，其力的方向和支撑辊的轴向力呈现相反的趋势。由计

算轴向力的公式可以发现，在工况不发生改变的情况下，轴

向力的大小会随着交叉角的大小变化改变，交叉角的大小又

由侧隙的大小决定。因此想要将工作辊的轴向力控制好，就

必须要将侧隙的宽度控制好。

（三）侧隙发生变化的原因分析

在轧机工作的过程中总是长期处于运动的状态，如果长

期没有对轧机进行适当的保养，就会使得耐磨板在长期的使

用中出现润滑不良的情况，使得耐磨板的耐磨层磨损严重，

并且磨损非常不均匀。

此外在轧机长期工作的过程中不进行正确的保养，可能

使得固定耐磨板用的螺栓出现断裂的情况，导致耐磨板发生

变形，并且耐磨板固定不牢固的话就会使水从侧隙进入到耐

磨板和牌坊之间，使得牌坊的基面受到磨损。

三、解决窜辊问题的有效措施

通过解决牌坊机体磨损的问题能够有效的防止轧机出

现窜辊的现象。试验证明，牌坊基体的磨损通常不均匀且磨

损厚度不一致，仅仅加装垫子很难解决这个问题，因此需要

先将牌坊基面的最大磨损量进行计算，通过机床加工将牌坊

的表面铣平，而后在上加装耐磨板，使牌坊厚度恢复设计尺

寸，也可以在牌坊基面上直接进行堆焊，将基面加工成设计

尺寸。还有一种简便的修补方式，通过使用金属修补剂也可

以将牌坊基面补平，但是这种方法难以保持长期有效，通常

在两个月左右就需要进行一次重新修补。

结束语

中厚板轧机在轧制过程中如果出现了窜辊的现象，将

会造成较为严重的危害，使得轧制过程中无法控制工作辊的

轴向以及带钢的板形。通过对轧机工作状态中出现窜辊现象

的分析，可以清楚了解到窜辊发生的主要原因，针对其原因

采取有效的预防措施即可降低窜辊发生的可能，经过试验发

现，采取了相应措施的轧机运行状态较好，对防止轧机出现

窜辊有着很大的作用。
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