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0 引言

南京钢铁集团有限公司（以下简称“南钢”）高速线

材厂于 1992 年建成投产，设计年产量 20 万吨，最高轧制速

度为 75m/s，其关键设备如精轧机、吐丝机及飞剪由意大利

达涅利公司供货。1996 年进行了提速改造，增加了１台精

轧机主电机，更换了精轧机增速箱，将精轧机的最大轧制速

度由 75m/s 提高到 100m/s。2003 年又进行了加热炉和精整

区改造，加热炉由推钢炉改为步进梁炉，精整区由卷芯架

辊道运输系统改为 PF 线链式运输系统；改造后年产量最大

达到 60 万吨。2009 年进行全线设备技术升级改造，工艺和

技术装备达到国际先进水平。加热炉采用法国斯坦因公司的

智能化燃烧系统，可有效控制钢坯的加热，实现低耗均温；

粗中轧区域采用平－立交替布置的短应力线轧机形式，实

现无扭轧制，改善产品表面质量，减少故障发生率；精轧

区域采用美国摩根公司的减定径机组及温度闭环控制系统，

提高产品尺寸精度，尺寸偏差控制在 ±0.1mm，不圆度控

制在 60%；现有最大轧制速度由 100m/s 提高到 112m/s 以上，

出钢温度和终轧温度降低，可实现热机轧制工艺，改善产品

内在性能。

1 短应力轧机结构特点

1.1 工作端结构

短应力轧机是由 4 根拉杆把轴承座连接在一起，分为

工作端、传动端、辊缝调节装置和轧机底座，取消传统的

牌坊，使封闭的应力线环大大缩短，从而提高轧机的刚度，

并使轧机的重量大大减轻。在轧机工作端内采用四列圆柱轴

承，该轴承承载能力高、寿命长且安装维护方便。但四列圆

柱轴承只能够实现径向力承载，不能够承受轴向力。因此，

必须采用双列角触球轴承来承受轴向力，这样一来，轴承内

圈可以事先套在轧辊座套上，外圈就可以装入到轴承座内壳

中。轴承与轧辊装置形成了轧辊自由配置，此时轴承和轴承

座的承载力较好，它能够有效减少集中荷载下的压力内容，

并且采用四列圆柱轴承进行支撑，消除了受力均匀不足问

题。而对于轴向调整端，则通常由蜗杆和齿套进行连接，涡

轮、蜗杆传动，进行外置式的结构调整。该机构调整简单，

结构设计新颖。

1.2 传动端结构

关于短应力轧机，其常见的传动端结构包括：拉杆、
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调整螺母和球面垫压环。调整螺母通过与限位销与轴承座连

接在一起，调整螺母不能够相对于轴承座转动。当轧机液压

马达转动时，通过涡轮、蜗杆传动，传动轧机辊缝调节装置，

辊缝调节装置内的钢芯套与拉杆用键连接，带动拉杆转动，

调整螺母会带动轴承座，一起上下移动，实现轧机辊缝自

动调节。调整螺母受力较大，且不容易更换。在调整辊缝

时，其与拉杆的相对移动量较大，应该选用耐磨材料，如

ZCUSn10Zn2。由于它与拉杆相比更加简单，所以螺母材料

也应该要次于拉杆材质。对于其传动机制，还包括轴承座与

机架之间的一些轧机底座连接螺栓，轴承座、拉杆与机架用

键定位，并采用连接螺栓固定，这样轴承座本身承受的窜动

量就会减小。

1.3 辊缝调节装置结构

辊缝调整机构用于调整轧辊辊缝的大小，由于调整的

程度较小，它大多数时候不需要进行反复调整。通常用液压

马达进行调控。该装置采用大传动端的蜗轮螺栓进行减速，

其较为省力，且结构十分的紧凑。如图 1 所示，就是辊缝调

整机构基本原理图。由蜗轮、蜗杆带动拉杆旋转，实现辊缝

调节。每一个蜗轮又和辊系一个蜗杆相接。两轴上安有内轮

圈与外齿圈，套用两个齿形的离合器。这可以同时按下，也

图 1  辊缝调节装置结构



机械工业应用 2021 年第 13 期

56

可以单侧内按下。它在传递力矩时较容易稳合，在下压调整

之后，蜗轮、蜗杆传动器也能够实现自锁。通过此项调整措

施，提高了轧机的刚度，也获得了一些高精度的产品。

2 短应力轧机装配精度控制弊端

短应力轧机轧制精度的控制，能够保质轧辊和轴承紧

密连接在一起断，但对于轴承座与机架，在宽窄固定值后却

无法实现紧密结合。首先，拉杆与机架之间容易存在一系列

的间隙，短应力轧机的四个轴承座通过过螺母与拉杆连接在

一起。拉杆通过承压法兰与机架连接在一起，但是由于轴承

座压下螺母和拉杆之间的配合间隙，它也使得拉杆与铜套

机架之间存在相应的间隙。其次，轴承座与机架之间不存在

预紧力。机架对于固定端轴承座的定位在于耐磨滑板的限位

加持，但是该滑板与机架之间会采用滑动配合。它无法产生

相应的预紧力，同时滑块在磨损之后也很难实现机架控制。

轧机弹跳值太大，会导致其装置安装过程较为复杂，轧机精

度就会下降。

3 短应力轧机装配精度控制方法及维修措施

3.1 短应力轧机轴向固定结构改进

对于短应力轧机，其轴向固定结构改进措施应将辊向、

轴向间隙进行逐步调整。将压板卸下来，可以检查更换外

部支撑凸块，调整垫板将间隙保持在 0.02 到 0.05mm 内。

对于轧机机架上配以相应的垫块，由两根螺栓做出固定，将

轧机辊缝放至最大。可对于下侧的螺栓拆卸下来，将轧机辊

缝压在最小处。可将上侧的螺栓拆卸下来，然后更换垫块或

加垫块，对于轧辊轴向定位缝的处理，则拆除轴承座与轴向

定位有关的一些备件。应用好双列推力，将圆锥辊子轴承、

外压盖、调整垫片进行逐一测量。按照图纸要求做好逐步配

置，其百分表测量轴向间隙要控制到 0.08 ～ 0.12mm 之内，

随后将其放到轧机机架上。

3.2 短应力轧机轴向窜动原因分析

就短应力轧机轴向窜动原因来看，造成轴向窜辊的原

因主要包括以下。首先辊向造成的轴向间隙较大，调节轴向

的两个空箱左右两侧都有轧机机架配合。由于清洁润滑不

到位，在长期使用过程中，容易带来一些磨损、锈蚀问题。

支撑块与压板之间的间隙需要 0.02 ～ 0.05mm，这是轴向锁

紧的关键。如果间隙超过指标，则会造成窜动过大。其次，

轧辊紧锁和轧轴向定位间隙过大，也会造成一系列的转动。

轧辊轴向定位间隙过大的原因包括双向双列推动辊子轴承

磨损较大，它影响到了轴承的定位条件。

3.3 短应力轧机径向固定结构改进

关于短应力轧机径进向固定结构的调整，在径向方面，

应在原结构上将其改为螺纹压圈卡板模式。在原有的固定

连接过程中设置锁定卡板，该结构依靠卡板将内外螺纹连接

为一体，保证螺纹压圈不会退丝。其结构也不是太过复杂，

装配时不需要专用工具，效果十分明显。其次，可采用多螺

栓端头压盖模式，使用一个瓶盖，将螺栓与轴向辊进行固定。

通过铁丝将螺栓串联起来，进行拧紧。此结构十分简单，安

装方便。最后可采用中心螺栓压紧模式，抓准辊缝与轴承内

圈，将其固定为一体，中心大螺栓可附带好一些小螺栓进行

定位。

3.4 短应力轧机径向窜动原因分析

提高短应力轧机径向高度主要是用于调整轧辊径上刚

度，首先采用好平衡力调整方法，可将拉杆上的压下螺母进

行调节。但在实际工作中工作人员对其长度无法做好正确调

整，它们忽略了轧辊压感及其平衡力。上辊系统中造成了重

量的大量积累，而下辊拉杆的平衡力则是下辊系统的总重量

之一。在操作时没有明确拉杆和螺母之间的间隙，对于轧机

的驱动马达无法做好控制。受到较大阻力的影响，轧辊内的

平衡力无法做出平衡，难以实现对于上下轧辊的弹跳控制。

轧机的径向窜动十分严重，没有实现高精度的轧制加工条件

保障。

3.5 做好专用平台调整

进行专用平台保障是进行短应力轧机工程调整的关键，

短应力轧机在凹凸不平的地面进行轴向调整时会出现各经

度不平问题，它会因为地面的不平整导致轧机的固定端和

传动端发生扭转。若轧机安装在轴线底内轴承端未能够实

现扭转，这造成了固定端与机架之间不能够紧锁。后续上

顶压力太大，也会导致压下阻力的产生。面对此种状况，

必须对平台做出调整，形成专用平台。将机架与底座的四

个接触面放于同一平面之内，实现其轴向紧锁的同步运行。

保持紧锁效果保障，对于轧机吊顶方式的建设，对于吊顶

内容做出合适改善。认识到螺栓预紧力均匀效果调整内容。

在定位方面降低两者之间的间隙。真正做好平台调控，为短

应力轧机精度保障奠基。

4 结语

综上所述，通过采用以上措施。短应力轧机已经投入

到建设应用过程中，其工程效益较好。对于短应力轧机结构

特点做出深入分析是十分重要的，也必须结合生产内容按照

短应力轧机设计制作特点对其作出探讨。认识短应力轧机结

构特征，在轧制过程中调整其结构内容。按照不同层次对其

进行保障，满足生产建设要求。
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