
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202111441536.3

(22)申请日 2021.11.30

(71)申请人 邯郸钢铁集团有限责任公司

地址 056015 河北省邯郸市复兴区复兴路

232号

    申请人 河钢股份有限公司邯郸分公司

(72)发明人 陈立珂　邓建军　朱华林　李钧正　

韩志杰　冯立果　崔恺　苗招亮　

(74)专利代理机构 石家庄冀科专利商标事务所

有限公司 13108

代理人 李桂芳

(51)Int.Cl.

B21B 38/00(2006.01)

 

(54)发明名称

一种测量万能辊系轴向窜动量的装置及方

法

(57)摘要

本发明涉及一种测量万能辊系轴向窜动量

的装置及方法，属于冶金行业型钢轧制设备及方

法技术领域。本发明的技术方案是：位移传感器A

（2）、位移传感器a（3）、位移传感器b（5）安装在固

定板（1）和位移传感器B（4）安装在固定板（1）上

的安装孔中，测量计算系统（6）分别与位移传感

器A（2）、位移传感器a（3）、位移传感器B（4）和位

移传感器b（5）连接。本发明的有益效果是：可以

实现万能辊系窜动量的准确测量，并区分万能辊

系水平辊窜动量和辊箱在轧机内的窜动量，进而

测算万能水平辊相对于辊箱的窜动量，为万能轧

机和万能辊箱的功能精度维护提供依据，并为钢

轨轧制过程中的参数调整提供参考。
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1.一种测量万能辊系轴向窜动量的装置，其特征在于：包含固定板（1）、位移传感器A

（2）、位移传感器a（3）、位移传感器B（4）、位移传感器b（5）和测量计算系统（6），所述固定板

（1）上设有四个安装孔，固定板（1）通过连接螺栓（7）连接在轧机操作侧牌坊（10）上；位移传

感器A（2）安装在固定板（1）上辊箱端面的左侧安装孔，位移传感器a（3）安装在固定板（1）上

轧辊端面的上侧安装孔，位移传感器b（5）安装在固定板（1）上轧辊端面的下侧安装孔，位移

传感器B（4）安装在固定板（1）上辊箱端面的右侧安装孔；测量计算系统（6）分别与位移传感

器A（2）、位移传感器a（3）、位移传感器B（4）和位移传感器b（5）连接。

2.根据权利要求1所述的一种测量万能辊系轴向窜动量的装置，其特征在于：所述四个

安装孔，中间两个安装孔上下布置，对准万能水平轧辊端面的上下两个点；两侧两个安装孔

左右布置，对准万能水平辊箱端面的左右两个点。

3.根据权利要求1所述的一种测量万能辊系轴向窜动量的装置，其特征在于：所述位移

传感器A（2）和位移传感器B（4）为偏长的位移传感器，位移传感器a（3）和位移传感器b（5）为

偏短的位移传感器。

4.一种测量万能辊系轴向窜动量的方法，其特征在于包含以下步骤：

（1）首先将固定板通过连接螺栓连接在轧机操作侧牌坊上，将位移传感器A安装在辊箱

端面的左侧，位移传感器a安装在轧辊端面的上侧，位移传感器b安装在轧辊端面的下侧，位

移传感器B安装在辊箱端面的右侧，将四个位移传感器都连接到测量计算系统上；

（2）在万能轧机轧制钢轨时，测量计算系统记录四个位移传感器的具体数值，并通过以

下公式计算所需数值并显示最终结果：

①万能辊系水平辊窜动量=1/2×(a+b);

②万能辊系水平辊倾斜量=|a‑b|;

③万能辊系辊箱窜动量=1/2×(A+B);

④万能辊系辊箱摆动量=|A‑B|;

⑤万能辊系水平辊在辊箱内窜动量=1/2×|(a+b)‑(A+B)|；

（3）最后通过测量计算系统所计算的数据有针对性的对万能辊箱及万能轧机进行功能

精度维护，同时对钢轨尺寸调整提供参数依据。
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一种测量万能辊系轴向窜动量的装置及方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种测量万能辊系轴向窜动量的装置及方法，属于冶金行业型钢轧制

设备及方法技术领域。

背景技术

[0002] 当前国内先进的钢轨生产线，均采用先进的万能轧机轧制钢轨，万能轧机主要包

括水平辊系统和立辊系统。其中，水平辊系统是由钢轨万能水平辊、操作侧和传动侧轴承座

以及导卫组成。水平辊辊系装入轧机完成标定后，轴向会有一定的窜动量，这个窜动量包括

轧辊在轴承座内的窜动量和整个辊系在轧机内的窜动量，当整个水平辊的窜动量超出标准

要求时就会造成辊系运行不稳定，最终导致钢轨通长尺寸波动变大，钢轨表面缺陷增多。但

是当轧辊处于静止状态时辊系不会出现轴向窜动，当辊系模拟转动时轴向会出现轻微窜

动，而当水平辊系参与钢轨轧制时，由于轧辊轴向两侧均会受到水平方向的压力，万能水平

辊和整个辊系都会出现窜动，此时的窜动量是最终影响钢轨成品尺寸稳定性的原因，当此

时窜动量超过标准要求时就会导致钢轨通长尺寸波动变大，钢轨表面缺陷增多。因此我们

需要对万能水平辊系参与钢轨轧制过程时的轴向窜动量进行测量，并能够实现单独测量轧

辊在轴承座内的窜动量和水平辊系在轧机内的窜动量的值各是多少，以便对水平辊系整个

系统存在的问题进行具体的分析，进而提高万能辊系的运行稳定性。万能辊系参与钢轨轧

制时，轧辊会采用冷却水冷却，轧辊和辊箱周边环境较恶劣，且钢轨进入辊系瞬间整个水平

辊系震动较大，因此，如何准确测量水平辊系参与钢轨轧制时的轴向窜动量，以便分析轧辊

在轴承座内的窜动量和辊系在轧机内的窜动量，对钢轨生产质量就变得尤为重要。此发明

主要是设计一种测量万能水平辊轴向窜动量的装置及方法，以便能够准确测量和记录水平

辊轴向窜动量，为辊箱和轧机维护提供依据。

发明内容

[0003] 本发明目的是提供一种测量万能辊系轴向窜动量的装置及方法，通过位移传感器

和测量计算系统的应用，可以实现万能辊系窜动量的准确测量，并区分万能辊系水平辊窜

动量和辊箱在轧机内的窜动量，进而测算万能水平辊相对于辊箱的窜动量，为万能轧机和

万能辊箱的功能精度维护提供依据，并为钢轨轧制过程中的参数调整提供参考，有效地解

决了背景技术中存在的上述问题。

[0004] 本发明的技术方案是：一种测量万能辊系轴向窜动量的装置，包含固定板、位移传

感器A、位移传感器a、位移传感器B、位移传感器b和测量计算系统，所述固定板上设有四个

安装孔，固定板通过连接螺栓连接在轧机操作侧牌坊上；位移传感器A安装在固定板上辊箱

端面的左侧安装孔，位移传感器a安装在固定板上轧辊端面的上侧安装孔，位移传感器b安

装在固定板上轧辊端面的下侧安装孔，位移传感器B安装在固定板上辊箱端面的右侧安装

孔；测量计算系统分别与位移传感器A、位移传感器a、位移传感器B和位移传感器b连接。

[0005] 所述四个安装孔，中间两个安装孔上下布置，对准万能水平轧辊端面的上下两个
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点；两侧两个安装孔左右布置，对准万能水平辊箱端面的左右两个点。

[0006] 所述位移传感器A和位移传感器B为偏长的位移传感器，位移传感器a和位移传感

器b为偏短的位移传感器。

[0007] 一种测量万能辊系轴向窜动量的方法，包含以下步骤：

（1）首先将固定板通过连接螺栓连接在轧机操作侧牌坊上，将位移传感器A安装在

辊箱端面的左侧，位移传感器a安装在轧辊端面的上侧，位移传感器b安装在轧辊端面的下

侧，位移传感器B安装在辊箱端面的右侧，将四个位移传感器都连接到测量计算系统上；

（2）在万能轧机轧制钢轨时，测量计算系统记录四个位移传感器的具体数值，并通

过以下公式计算所需数值并显示最终结果：

①万能辊系水平辊窜动量=1/2×(a+b);

②万能辊系水平辊倾斜量=|a‑b|;

③万能辊系辊箱窜动量=1/2×(A+B);

④万能辊系辊箱摆动量=|A‑B|;

⑤万能辊系水平辊在辊箱内窜动量=1/2×|(a+b)‑(A+B)|；

（3）最后通过测量计算系统所计算的数据有针对性的对万能辊箱及万能轧机进行

功能精度维护，同时对钢轨尺寸调整提供参数依据。

[0008] 本发明的有益效果是：通过位移传感器和测量计算系统的应用，可以实现万能辊

系窜动量的准确测量，并区分万能辊系水平辊窜动量和辊箱在轧机内的窜动量，进而测算

万能水平辊相对于辊箱的窜动量，为万能轧机和万能辊箱的功能精度维护提供依据，并为

钢轨轧制过程中的参数调整提供参考。

附图说明

[0009] 图1是本发明的工作状态主视图；

图2是本发明的工作状态俯视图；

图3是本发明的俯视结构图；

图中：固定板1、位移传感器A2、位移传感器a3、位移传感器B4、位移传感器b5、测量

计算系统6、连接螺栓7、万能水平辊8、万能水平辊箱9、轧机操作侧牌坊10。

具体实施方式

[0010] 为了使发明实施案例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合实施案例中

的附图，对本发明实施案例中的技术方案进行清晰的、完整的描述，显然，所表述的实施案

例是本发明一小部分实施案例，而不是全部的实施案例，基于本发明中的实施案例，本领域

普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施案例，都属于本发明保

护范围。

[0011] 一种测量万能辊系轴向窜动量的装置，包含固定板1、位移传感器A2、位移传感器

a3、位移传感器B4、位移传感器b5和测量计算系统6，所述固定板1上设有四个安装孔，固定

板1通过连接螺栓7连接在轧机操作侧牌坊10上；位移传感器A2安装在固定板1上辊箱端面

的左侧安装孔，位移传感器a3安装在固定板1上轧辊端面的上侧安装孔，位移传感器b5安装

在固定板1上轧辊端面的下侧安装孔，位移传感器B4安装在固定板1上辊箱端面的右侧安装
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孔；测量计算系统6分别与位移传感器A2、位移传感器a3、位移传感器B4和位移传感器b5连

接。

[0012] 所述四个安装孔，中间两个安装孔上下布置，对准万能水平轧辊端面的上下两个

点；两侧两个安装孔左右布置，对准万能水平辊箱端面的左右两个点。

[0013] 所述位移传感器A2和位移传感器B4为偏长的位移传感器，位移传感器a3和位移传

感器b5为偏短的位移传感器。

[0014] 一种测量万能辊系轴向窜动量的方法，包含以下步骤：

（1）首先将固定板通过连接螺栓连接在轧机操作侧牌坊上，将位移传感器A安装在

辊箱端面的左侧，位移传感器a安装在轧辊端面的上侧，位移传感器b安装在轧辊端面的下

侧，位移传感器B安装在辊箱端面的右侧，将四个位移传感器都连接到测量计算系统上；

（2）在万能轧机轧制钢轨时，测量计算系统记录四个位移传感器的具体数值，并通

过以下公式计算所需数值并显示最终结果：

①万能辊系水平辊窜动量=1/2×(a+b);

②万能辊系水平辊倾斜量=|a‑b|;

③万能辊系辊箱窜动量=1/2×(A+B);

④万能辊系辊箱摆动量=|A‑B|;

⑤万能辊系水平辊在辊箱内窜动量=1/2×|(a+b)‑(A+B)|；

（3）最后通过测量计算系统所计算的数据有针对性的对万能辊箱及万能轧机进行

功能精度维护，同时对钢轨尺寸调整提供参数依据。

[0015] 在实际应用中，固定板1上加工有位移传感器的安装孔，固定板1通过连接螺栓7连

接在轧机操作侧牌坊10上；位移传感器A2安装在辊箱端面的左侧，位移传感器a3安装在轧

辊端面的上侧，位移传感器b5安装在轧辊端面的下侧，位移传感器B4安装在辊箱端面的右

侧；测量计算系统6主要是记录四个传感器所测数值，并对所测数值进行计算，得出水平轧

辊的轴向窜动量和垂直斜度以及万能水平辊箱在轧机内的窜动量和摆动量。

[0016] 测量万能辊系轴向窜动量的方法为：首先将固定板1通过连接螺栓7连接在轧机操

作侧牌坊10上，将位移传感器A2安装在辊箱端面的左侧，位移传感器a3安装在轧辊端面的

上侧，位移传感器b5安装在轧辊端面的下侧，位移传感器B4安装在辊箱端面的右侧，将四个

位移传感器都连接到测量计算系统6上。然后在万能轧机轧制钢轨时，测量计算系统6会记

录四个传感器的具体数值（A，B，a，b）,测量计算系统6通过以下公式计算所需数值并显示最

终结果：①万能辊系水平辊窜动量=1/2×(a+b);②万能辊系水平辊倾斜量=|a‑b|;③万能

辊系辊箱窜动量=1/2×(A+B);④万能辊系辊箱摆动量=|A‑B|;⑤万能辊系水平辊在辊箱内

窜动量=1/2×|(a+b)‑(A+B)|。最后通过测量计算系统6所计算的数据有针对性的对万能辊

箱及万能轧机进行功能精度维护，同时为钢轨尺寸调整提供参数依据。
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