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摘要：对影响压平辊性能的诸因素进行了分析和讨论，包括恒压平力的保障措施，压平辊偏移量范围，压平辊的振动模

型，合适的压平辊材料。为压平辊的设计及使用提供依据。
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铝箔轧机压平辊用来压紧卷取在套筒上的铝箔，

使铝箔在恒定压力下能平整地卷取，排出箔层间的楔

形区域的空气，从而得到松紧适宜，端面整齐的箔卷。

压平辊性能是否优良，直接影响到铝箔轧制速度的提

高和箔材的卷取质量。影响压平辊性能的因素很多，如

压平辊压平力的变化，压平辊偏移量的变化，压平辊的

动态特性和压平辊表面材料等。本文对上述四因素进

行分析和讨论，以期对铝箔轧机压平辊的设计和使用

有所帮助。

/ 压平辊压平力的控制
铝箔卷取过程中，悬臂式压平辊在自重 !（整体悬

臂包括压平辊在内的重心）、液压缸支持力 "、卷材对
压平辊的支持力 #的作用下处于动态平衡状态，见图
/。则有下式的关系（在不考虑悬臂铰支点处的阻力矩
影响的情况下）：

"!·$%!"·&%##·’50 （/）
式中："—液压缸对悬臂的支持力；

$—支持力 "到悬臂铰支点 (的力臂；
!—悬臂的重力（包括压平辊）；
&—重心（!）到悬臂铰支点 (的力臂；
#—卷材对压平辊的支持力；
’—支持力 #到悬臂铰支点 (的力臂。
（/）式为压平辊处于动态平衡状态下的数学表达
式，式中 ! 为常量；$、&、’ 在压平辊动态变化中不可调
整，且在压平辊摆动过程中不能保证 （$%! $）6（&%
! &）6（’%! ’）5$ 6 & 6 ’。所以（/）式中在 "值不变的
情况下保持 #值恒定，其等式是不成立的。即单纯通过

压平辊悬臂结构的变化来获得压平力的恒定是不现实

的。实践证明，对于给定的压平辊，通过调整液压缸压

力的大小来获得所需要的压平力是完全可行的。

先进的铝箔轧机，根据卷径计算或在摆臂上安装

的角位置传感器测定信号，通过比例阀调节，保证压平

辊在卷径增大过程中压平力保持基本恒定。

无压平力闭环控制的压平辊，在卷取开始时由于压

平辊系统自重作用的力臂大，使压平力较大，此时压平

力 "向上，随着卷径的增大自重造成的压平力大大减
弱，因此此时应调整 "值减小，甚至使 "的方向向下。
应根据铝箔的宽度、厚度、轧制速度选择压平力的

大小。压平力过大容易导致箔卷表面出现皱褶，压平力

过小则容易导致箔卷串层。一般情况下，粗轧时的压平

力为中、精轧时压平力的 2倍。

2 压平辊偏移量的范围

通常铝箔轧机卷取套筒外径大于 300 77，卷径
（卷重）确定后，卷取设备的水平位置将基本确定，而
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图 : 压平辊受力分析图



卷取套筒中心线垂直定位则要考虑到铝箔卷取中压平

辊的偏移量。所谓压平辊位置偏移量是指压平辊与箔卷

的接触点到箔材与箔卷接触表面的切点之间的距离。设

计中应考虑到随着卷材直径由小变大的过程，压平辊必

须始终压紧在卷材表面上（中、精轧机），且其接触点应

始终位于箔带与卷材的切点后面 !"#$!" %%处。

& 压平辊的动态特性［$］

由于箔卷偏心或箔卷几何形状不规则，常出现压

平辊在箔卷表面振动的情况。轧制速度越快，箔卷表面

不规则所激发振动的频率会越高，甚至有时压平辊会

脱离箔卷表面，导致铝箔卷材松卷、箔带表面擦伤和箔

卷串层等后果。

图 ’ 所示为压平辊振动模型示意图。压平辊在凹
凸不平的箔卷表面上运动时，视为压平辊以 ! 轴为坐
标做简谐振动，简谐振动可用矢量来表示，幅值为 "
（卷材表面凸凹之一半），位移矢量以等角速度 ! 做
旋转，在 # 时刻，位移矢量在 ! 轴上的投影表示振动体
在此时此刻的振动位移 !。

!$"()*! #
对 #求导数得振动速度
+!
+# ,! "()*-! #. "’

）

再对 #求导数得振动加速度
+’!
+#’ ,! ’"()*-! #." ）

此模型可表述压平辊的运动学和动力学特性。

/ 压平辊表面材料的选择［’］

为保证箔材有良好的平整度，无皱褶，必须向箔带

施加一定的纵向和横向张力。压平辊的压平能力和引

导箔材卷取的能力取决于压平辊与箔卷接触的摩擦状

态，压平辊与箔材宽向的接触取决于箔带的板形，要求

中、精轧机的压平辊一直在压缩状态下工作，而在箔带

中造成拉应力。

对于出口厚度大于 0!# % 的铝箔可选择钢辊，辊
面硬度 1!#2" 34，且带有一定的凹度。其优缺点如下：
优点：$刚性好，能承受大的压平力，可用作粗轧

道次铝箔缠头压平用，正常轧制时抬起；%钢辊耐热、
耐摩擦、耐冲击和耐油。

缺点：减振性差。

对于出口厚度小于 0!# %的铝箔，压平辊表面采
用聚氨酯橡胶，辊面硬度 1!#2" 345，表面耐热温度达
$""6，表面耐磨、耐擦伤、耐冲击和耐油。带有一定凸度
且辊径较大为宜。其优点如下：$减振性好；%沿箔卷
宽度方向接触性好，由于箔卷表面一般呈现凸度，胶辊

表面与箔卷材宽度方向为全长接触，排气性能好；&胶
辊表面与箔卷之间摩擦系数大，卷取时不易出现塔形

或串层。

! 结束语
压平辊是铝箔轧机的关键部件，尤其对中、精轧机

显得特别重要，我们在铝箔轧机压平辊的设计和使用

中，对影响因素应高度重视，以便充分发挥压平辊的特

性，生产出优质的铝箔卷材。

图 ! 压平辊振动模型

参 考 文 献：

［$］ 周维德主编7 机械振动手册［8］7 北京：机械工业出版社，$22’7
［’］ 饶旭跃7 铝箔轧机熨平辊设计探讨［9］7 有色金属加工，’""’，（!）：!!7

’""&，:;<7 &$= > /轻 合 金 加 工 技 术’0

俄罗斯铝业公司对萨马拉冶金厂板带系统进行大规模技术改造

萨马拉冶金厂（4?%?@? 8AB?<<C@D)E?< F<?*B）是俄罗斯最大的综合性铝加工厂，也是全球最大的铝加工厂之一，
其热连轧与冷连轧生产线都是在 ’"世纪 1"年代初由德国西马克公司（484）提供建成的，是 ’"多年前的技术。为
赶上当前的国际水平，生产优质的板带材，该公司已与西马克公司签订了技术改造合同，合同金额为 G4$&8，于
’""/年第一季度完成。技改完成后，特薄板带材的厚度偏差不大于 ’ # %。据称，俄罗斯铝业公司为萨马拉冶金厂
板带系统的技术改造制订了长期的计划，将延续到 ’"$"年。
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