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[摘摇 要] 本文介绍了铝带拉弯矫直机熨平辊装置的结构特点、工作特点、熨平辊控制方案的改进及使用中出现的

问题及相应的解决方案,为铝带拉弯矫直机熨平辊装置的设计及使用维护提供参考。
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0摇 引言

随着经济的发展及科技的进步,拉弯矫机组的

发展方向也发生了巨大的变化,高速、宽幅、大卷重

及厚度范围大已成现代拉弯矫机组的主流发展方

向。 传统的拉弯矫机生产薄带时,带材在张力辊组

与卷取机之间会出现产生抖动的现象,为了解决这

个问题给拉弯矫直机安装熨平辊装置,在卷取的过

程中,熨平辊始终压紧在卷材上,使带材能够整齐地

缠绕在卷筒上,得到整齐紧密、具有良好同心度的卷

材,从而获得良好的卷取效果。 本文简要介绍了拉

弯矫机组熨平辊的结构特点、工作特点、熨平辊控制

方案的改进及使用中出现的问题及相应的解决

方案。

1摇 熨平辊的结构特点

熨平辊也称压平辊或压紧辊,是卷材生产过程

中的重要设备。 熨平辊在铝箔机组上广泛得到应

用,而在拉弯矫机组中运用得较少。 拉弯矫机组相

对铝箔机组卷速低,运用熨平辊主要起展平作用,工
作时熨平辊压在带材上,压平皱折,使带材能够整齐

地缠绕在卷筒上,得到整齐紧密、具有良好同心度的

卷材。 现代拉弯矫机组矫直带材的厚度范围比较

大,在整个矫直过程中,操作手都习惯将熨平辊压在

卷材上。 拉弯矫直机熨平辊结构如图 1 所示,其结

构特点如下:
(1)在辊子的轴承座后面增加蝶形弹簧。 弹簧

不但可以消除熨平辊震动,还可以补偿由于各种原

因引起的卷轴倾斜,从而达到熨平效果。

1. 机架摇 2. 液压缸摇 3. 偏导辊摇 4. 熨平辊摇 5. 铝卷摇 6. 卷筒摇
7. 丝杠摇 8. 底座

图 1摇 熨平辊结构图
摇

(2)轴承采用调心轴承。 熨平辊在熨平过程中

熨平力左右不均匀或者熨平辊倾斜时,调心轴承可

以使熨平辊自位调整,使熨平辊转动自如。
(3)选择合适的轴承润滑。 由于矫直速度较

高,所以辊子转速也会相应较高,为了避免轴承过

热,润滑是非常重要的环节,一般采用干油润滑,保
证轴承润滑良好,不会过热。

(4)熨平辊可以采用钢面辊(用于厚料),也可

以采用包胶辊(用于薄料),对于矫直带材厚度范围

比较大的设备同时采用两种辊,根据不同的带材厚

度来进行切换。 熨平辊要起到良好的熨平作用,防
止擦划伤,钢面辊的材料一般为 9Cr2Mo,表面淬火

硬度达 Hs70 ~ 80 左右,包胶辊的表面硬度为邵尔 A
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型 85 左右,并且都要求做动平衡检验。
(5)采用液压缸控制熨平力。 传统拉弯矫直机

组常用的控制方式有两种,一种是气动系统对熨平

辊控制,另一种是气液转化对熨平辊控制,虽然气动

系统具有气源方便、排出无污染的优点,同时气动系

统还具有工作压力较低、运动稳定性差及响应速度

慢的致命缺点,目前很难满足现代拉弯矫高速运行

时对熨平力的控制要求,熨平效果达不到预期的效

果,采用这两种熨平辊的方案已无法满足要求。 目

前铝带拉弯矫直机已改用液压缸进行控制。

2摇 熨平辊的工作特点

在卷取过程中随着卷材直径的增大,熨平辊的

位置时刻发生变化,如下是熨平辊工作特点:
(1)通过液压缸的作用,熨平辊压靠在卷材表

面,在卷材直径的增大过程中,熨平辊必须始终压紧

在卷材表面上. 随着卷径的增大,摆臂会向上摆动,
当摆动到一定角度(触发接近开关),熨平辊装置向

后移动一定距离(远离卷材),在整个过程中熨平辊

与卷材的接触点始终要靠近带材与卷径的切点,这
样有助于卷材的排气;

(2)在矫直过程中应保持熨平力恒定在允许的

范围内,熨平力过大和过小都影响轧制效果,过小会

导致串层或甩辊,过大容易使卷材表面出现皱折. 甚
至由于卷材表面不规则出现熨平辊在卷材表面跳动

的情况,使熨平辊会脱离卷材表面而出现甩辊,从而

导致带材表面擦伤、卷材松卷等后果。 熨平辊作用

在卷材上的力分为熨平辊自身重力与控制熨平辊液

压缸的推力,两者的合力为熨平辊作用在卷材上的

熨平力,熨平力的作用点和方向也随卷径的增大不

断变化,熨平辊自身重力在熨平力方向上的分力也

在变化,为了保证熨平力恒定在允许的范围内,这就

要求液压缸推力作相应变化。
(3)一般熨平辊自身重力比较,在卷取初始阶

段,熨平辊自身重力在熨平力方向上的分力已经大

于所需的熨平力,这就需要有一部分力去抵消,那就

要求作用于熨平辊的液压缸对熨平辊有相反方向的

作用力,使熨平力保持恒定。

3摇 熨平辊控制方案的改进

3郾 1摇 熨平力的控制

熨平力受带材的厚度和带材宽度的影响,主要

影响表现为:(1)带材厚度较小时,熨平力也较小;
反之,带材厚度较大时,熨平辊力较大。 (2)带材宽

度较窄时,熨平力较小;带材宽度较宽时,熨平力

较大。
熨平力除受带材的厚度和带材宽度的影响外,

一个最重要的因素是卷径的变化,在卷取过程中随

着卷径不断增大,熨平力的作用点随时发生变化,我
们需要保证熨平辊对卷材的熨平力维持在一定范围

内恒定不变,实现对熨平力的精确控制。
F液 伊 R液 + G 伊 Rg = F 伊 R (1)

式中摇 F液—液压缸推力,N;
G—熨平辊自身重力,N;
F—熨平辊压在卷材上的正压力,N;
R液、Rg、R—各力对转点的力臂,N / m。

在设计液压控制回路时,现在通常采用液压比

例阀来控制熨平辊液压缸推力。 如果条件允许的

话,可以现场采样、建立熨平辊压力数学模型与闭环

控制相结合的伺服系统,对熨平力进行精确控制,以
满足生产需要。
3郾 2摇 熨平辊水平移动速度的控制

偏导熨平装置移动控制系统由伺服电机、传动

机构、位移传感器等组成。 伺服电机控制偏导熨平

装置移动速度,位移传感器实时监测位移量,整个系

统实现闭环控制。
驻L = 驻R (2)

由(2)式可得

淄1驻t = 淄2驻t摇 淄1 = 淄2

式中摇 驻L—偏导熨平装置单位移动距离,m;
驻R—卷径增大量,m;
淄1—偏导熨平装置移动速度,m / s;
淄2—卷径增大速度,m / s。

卷径增大速度可由卷轴转速及带材厚度算出,
伺服系统控制偏导熨平装置速度等于卷径增大的速

度,实现精确控制。

4摇 熨平辊使用中出现的问题及解决方案

拉弯矫直机组主要用到熨平辊的展平作用,拉
弯矫直机熨平辊工作原理示意图如图 2、图 3 所示,
为了保证熨平辊起到良好的展平作用,要求熨平辊

与卷材的接触点要在带材与卷径切点之前。 在实践

生产中,卷材出现了周期性的局部层差现象,并且随

着卷径的增大,层差现象愈发严重,严重影响了产品
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质量。

图 2摇 熨平辊工作原理示意图
摇

图 3摇 局部放大图
摇

经过现场多次试验调整,我们发现层差产生的

原因:在卷材直径的增大过程中,摆臂向上摆动的角

度逐渐增大,熨平辊与卷材的接触点由带材与卷径

的切点前方跨越切点到切点后方,当摆臂向上摆动

并触发接近开关后偏导熨平装置向后移动,熨平辊

摇 摇

与卷材的接触点又重回带材与卷径的切点之前。 在

此过程中,熨平力作用在带材上的力矩会发生变化,
横向张力产生变化,进而引起错层。

对照原因,我们作出了相应的解决方案:重新调

整接近开关的位置,缩小摆臂摆动角度范围,使熨平

辊与卷材的接触点在整个卷取过程中始终位于带材

与卷径的切点前方 10 ~ 20 mm。 接近开关经过重新

调整后,卷材的周期性层差现象消失,达到生产标

准。

5摇 结论

本文介绍了铝带拉弯矫直机熨平辊装置的结构

特点、工作特点、熨平辊控制方案的改进及使用中出

现的问题及相应的解决方案,为铝带拉弯矫直机熨

平辊装置的设计及使用维护提供参考。
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Analysis and Discussion on Ironing Roller Device of Aluminum Strip
Stretch鄄Bending Straightener

WANG Feng

Abstract: This paper introduces the structure characteristics, working features, improvement of ironing
roller control scheme, problems in use and corresponding solutions of ironing roller device, which pro鄄
vides reference for the design, use and maintenance of ironing roller device of aluminum strip stretch鄄ben鄄
ding straightener.
Key words: ironing roller;structure;solution;analysis 蒉
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