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ПАРАМЕТРЫ, КОНСТРУКЦИИ И РЕГУЛИРОВКИ РОЛИКОВЫХ ПРАВИЛЬНЫХ 

МАШИН ПРИ ПРАВКЕ ЛИСТОВОГО ПРОКАТА 

Аннотация 

Проведен анализ основных конструкций роликовых правильных машин (РПМ), 

предназначенных для правки листового проката. 

Показано, что по схеме установки опорных роликов относительно рабочих конструкции 

РПМ можно разделить: с шахматным расположением опорных роликов относительно 

рабочих, в попарным (оппозитным) расположением опорных роликов относительно рабочих, 

с комбинированным расположением опорных роликов относительно рабочих. Установлено, 

что способам настройки РПМ можно разделить: с групповой параллельной настройкой, с 

групповой наклонной настройкой, с индивидуальной параллельной настройкой. Установлено, 

что по схеме регулирования рабочих роликов с поперечной настройкой конструкции РПМ 

можно разделить: с параллельной поперечной настройкой, путем поперечного поворота 

роликов одного ряда относительно оси правки, путем изгиба рабочих роликов по длине бочки. 

Показано, что конструкции РПМ можно разделить на специализированные машины 

различных конструкций для правки толстых и тонких листов, а также для правки листов в 

горячем и холодном состоянии, 

Уставлены основные преимущества РПМ с индивидуальной высотной настройкой и 

независимым приводом рабочих роликов РПМ. 
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регулировочных воздействий (настроек) РПМ, специализированные машины для правки 

толстых и тонких листов в горячем и холодном состоянии, индивидуальная высотная 

настройка и независимый приводом рабочих роликов РПМ. 
 

Введение 

В соответствии с конструктивными 

особенностями роликовые правильные ма-

шины (РПМ) состоят из двух основных са-

мостоятельных узлов: рабочей клети и 

главного привода, соединенных между со-

бой универсальными шпинделями [1-4]. 

Необходимость использования уни-

версальных шпинделей вызывается неста-

ционарным расположение рабочих роликов 

одного ряда. Обычно главный привод мон-

тируется на отдельной плите и состоит из: 

шестеренной клети и понижающего редук-

тора, входной вал которого соединен через 

муфту с электродвигателем. В РПМ рабо-

чая клеть собирается по одной принципи-

альной схеме: ролики нижнего ряда уста-

навливаются в нижней траверсе машины, а 

ролики верхнего ряда устанавливаются в 

верхней траверсе машины, положение ко-

торой регулируется в вертикальном направ-

лении. Регулировка положения верхней 

траверсы машины производится от отдель-

ного электродвигателя. Опорные ролики 

устанавливаются в один или несколько ря-

дов по длине рабочего ролика. В настоящее 

время применяются две основные схемы 

расположения опорных роликов по отно-

шению к рабочим роликам: шахматное рас-

положение и расположение по вертикаль-

ной оси (оппозитное) [5-8]. 

При шахматном расположении опор-

ные ролики препятствуют прогибу рабочих 

роликов в вертикальном и горизонтальном 



 

_____________________________________________________________________________________________________________________________________________________ 

«Механическое оборудование металлургических заводов». №1(14) 2020 
32 

направлениях, так как они воспринимают 

силу давления листа на ролики вертикаль-

ном направлении и тяговое усилие в гори-

зонтальном направлении. 

Опорные ролики большинства РПМ, 

короче рабочих, имеют одинаковый с ними 

или больший диаметр, располагаются по 

несколько штук по длине бочки рабочего 

ролика [9-11]. Наиболее простые конструк-

ции РПМ имеют параллельную настройку 

роликов. Современные РПМ позволяют ре-

ализовать схему с групповой наклонной 

настройкой путем перемещения как верх-

них, так и нижних траверс с расположен-

ными на них роликами [12-16]. Направля-

юще ролики на входе выходе РПМ имеют 

индивидуальную настройку для улучшения 

захода листа в ролики. 

В настоящее время стремятся обеспе-

чить набольшее количество управляющих 

воздействий (регулировок) РПМ для рас-

ширения технологических возможностей   

и обеспечения различных режимов правки 

листов разного сортамента [17-21]. 

В связи с этим РПМ разных типов 

имеют значительные конструктивные осо-

бенности. 

Целью исследования являются пара-

метры, конструкции и регулировки ролико-

вых правильных машин при правке листо-

вого проката. 

Анализ схем и конструкций роликовых 

правильных машин 

Роликовые правильные машины, ра-

ботающие на предприятиях нашей страны и 

за рубежом, можно разделить на два боль-

ших класса: установленные в потоке и от-

дельно стоящие. Для машин первого класса 

правка осуществляется за один проход, в 

этом случае наиболее важным параметром 

является высокая производительность, а 

также получение качественного листа за 

один проход, быстрое изменение настройки 

при переходе с одного сортамента на дру-

гой. 

Во втором случае правка осуществля-

ется на несколько реверсивных проходов. 

В РПМ для правки листов большой 

ширины с целью обеспечения прочности 

рабочих роликов и их подшипниковых 

опор рабочую клеть оснащают опорными 

роликами (рисунок 1). Как правило, вдоль 

осей рабочих роликов устанавливаются не-

сколько опорных роликов. Расположение 

опорных роликов относительно рабочих в 

шахматном порядке обеспечивает восприя-

тие как вертикальных, так горизонтальных 

нагрузок, действующих на рабочие ролики 

(рисунок 1). На практике РПМ с шахмат-

ным расположением опорных роликов при-

меняются для холодной правки листов.  

 
Рисунок 1. Схема установки опорных 

роликов в РПМ в шахматном порядке:  

1– опорные ролики, 2– рабочие ролики,  

3-направляющие ролики 
 

В промышленности шахматное распо-

ложение опорных роликов относительно 

рабочих наиболее распространено, так как 

обеспечивает восприятие как вертикаль-

ной, так и горизонтальных нагрузок, дей-

ствующие на рабочие ролики.  

Направляющие ролики на входе и вы-

ходе почти у всех машин имеют индивиду-

альную настройку для обеспечения захода 

и выхода листа из РПМ.  Привод практиче-

ски всех машин групповой от одного или 

двух электродвигателей через систему ре-

дукторов и общую шестеренную клеть. 

Обычно приводными являются все рабочие 

ролики, а в некоторых случаях и направля-

ющие ролики. 

Попарное (оппозитное) расположение 

опорных и рабочих роликов применяется, 

преимущественно, в машинах горячей 

правки, так как обеспечивают свободное 

удаление окалины (рисунок 2). 
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Рисунок 2. Схема установки опорных 

роликов в РПМ в попарном порядке 

(оппозитное): 1– опорные ролики,  

2– рабочие ролики 
 

В РПМ данной конструкции рабочие 

ролики, размещенные в верхней и нижней 

траверсах оппозиционно, опираются на 

опорные ролики. 

Комбинированное расположение 

опорных и рабочих роликов применяется, 

преимущественно, в машинах холодной 

правки для листов, покрытых окалиной (ри-

сунок 3). 

 
Рисунок 3. Схема установки опорных 

роликов в РПМ в комбинированное 

порядке: 1– опорные ролики, 2– рабочие 

ролики. 
 

Схема установки опорных роликов в 

РПМ с промежуточными роликами пред-

ставлена на рисунке 4. 

 
Рисунок 4. Схема установки опорных 

роликов в РПМ: 1 - опорные ролики,  

2 - рабочие ролики, 3 - промежуточные 

ролики 
 

Наличие промежуточных роликов в 

РПМ исключает на поверхности рабочих 

роликов следы контакта с опорными роли-

ками, которые отпечатываются на выправ-

ляемом листе. Такие РПМ применяются для 

правки листов из цветных металлов, к каче-

ству поверхности которых предъявляются 

повышенные требования. 

Анализ схем настройки роликовых 

правильных машин 

Настройка РПМ заключается в уста-

новке положения рабочих роликов одного 

ряда относительно другого в зависимости 

от толщины и ширины, механических 

свойств выправляемого листа, а также ха-

рактера и величины исправляемого де-

фекта. Известно, что в современных РПМ 

применяются несколько видов настройки: 

вдоль и поперек оси роликов [16]. 

РПМ с групповой параллельной 

настройкой применяются как для холод-

ной, так и для горячей правки листов при 

отсутствии повышенных требований по 

плоскостности (рисунок 5). Такие машины 

позволяют регулировать один параметр 

правки, то есть расстояние между верхним 

и нижним рядами роликов. 

 
Рисунок 5. Схема настройки рабочих 

роликов в РПМ с групповой параллельной 

настройкой 
 

В РПМ с групповой параллельной 

настройкой применяются станины закры-

того типа. Верхняя подвижная траверса по-

мещается внутри станины в вертикальном 

направлении, а механизмы регулировки 

располагаются в верхней части станины, на 

верхней траверсе. Основными способами 

уравновешивания подвижной верхней тра-

версы являются: пружинный, грузовой и 

пневматический. В РПМ с подвижной верх-

ней траверсой регулируют положение верх-

них опорных роликов, в машинах с подвиж-

ной нижней траверсой регулируют положе-

ние нижних опорных роликов. В машинах 

такого типа все рабочие ролики приводные. 

Привод РПМ устанавливается отдельно от 

станины клети. В некоторых машинах ре-

дуктор и шестеренную клеть совмещают в 

общем корпусе.   
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Групповая наклонная настройка при-

меняется в тринадцати – и семнадцати ро-

ликовых РПМ, преимущественно при 

правке листов толщиной от 4,00мм до 10,00 

мм в холодном состоянии (рисунок 6). При 

этом такие машины имеют две независи-

мые настройки.  

 
Рисунок 6. Схема настройки рабочих 

роликов в РПМ с групповой наклонной 

настройкой 
 

В РПМ с групповой наклонной 

настройкой в большинстве конструкций 

верхний ряд роликов устанавливается 

наклонно и регулируется по высоте. Регу-

лировка угла наклона верхнего ряда роли-

ков производится от самостоятельного ме-

ханизма с помощью штурвала или совме-

щается с механизмом регулировки положе-

ния верхнего ряда роликов по высоте, 

обычно приводимого от электродвигателя. 

В последнее время наблюдается пере-

ход к машинам, в которых увеличивается 

количество независимых регулировок, так 

как практически все ролики имеют незави-

симое регулирование.  Индивидуальная ра-

диальная настройка рабочих роликов дает 

возможность выправлять изгиб листа под 

каждым роликом. Такую настройку исполь-

зуют на РПМ с достаточно большим шагом. 

Индивидуальная параллельная настройка 

роликов в РПМ обеспечивает повышенное 

качество при правке листов как в горячем, 

так и в холодном состоянии [11, 16]. 

Схема настройки рабочих роликов в 

РПМ с индивидуальной настройкой пред-

ставлена на рисунке 7. 

Индивидуальная настройка дает воз-

можность регулировать изгиб листа под 

каждым роликом. 

Положение роликов осуществляется 

регулировкой положения по высоте опор-

ных роликов, причем каждый ряд роликов 

регулируется самостоятельно. 

 
Рисунок 7. Схема настройки рабочих 

роликов в РПМ с индивидуальной 

настройкой 
 

Индивидуальная параллельная 

настройка обеспечивает повышенную точ-

ность при правке листов в холодном состо-

янии. 

Одной из особенностей правки листов 

является неравномерность деформации по 

ширине листа при правке. В случае, если 

жесткости рабочего ролика недостаточно, 

то его середина прогибается больше, чем по 

краям. Это явление приводит к различной 

пластической деформации между середи-

ной и краями листа. Совершенствование 

конструкций РПМ идет по пути: использо-

вания настройки рабочих роликов путем 

поперечного поворота роликов одного ряда 

относительно оси правки, настройки рабо-

чих роликов путем изгиба рабочих роликов 

по длине бочки, а также введение системы 

противоизгиба роликов [11, 17]. 

Параллельная поперечная настройка 

рабочих роликов верхнего и нижнего рядов 

рассчитана на выправление волнистого ли-

ста с одинаковой амплитудой волны попе-

рек ширины листа (рисунок 8). 

Для выправления листов с односто-

ронней волнистостью необходимо, чтобы 

деформация изгиба неравномерно распре-

делялась по ширине листа [18, 19]. 

 
Рисунок 8. Схема настройки рабочих 

роликов в РПМ с параллельной 

поперечной настройкой 
 

Группой поперечный поворот роли-

ков одного ряда относительно оси правки 
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создает различные деформации по одному 

из краев листа (рисунок 9). 

 
Рисунок 9. Схема настройки рабочих 

роликов в РПМ путем поперечного 

поворота роликов одного ряда 

относительно оси правки 
 

Наклонная установка роликов попе-

рек направления правки производится при 

помощи общего механизма регулировки 

положения верхней подвижной траверсы.  

Более широкие возможности для из-

менения деформации по ширине листа 

имеют место при изгибе рабочих роликов в 

поперечном направлении (рисунок 10). 

 
Рисунок 10. Схема настройки рабочих 

роликов РПМ путем изгиба рабочих 

роликов по длине бочки 
 

Опорные ролики вдоль рабочих роли-

ков обычно размещаются в один и более ря-

дов, смонтированных в подвижных травер-

сах. Каждый опорный ролик имеет устрой-

ство регулировки по высоте, для того чтобы 

прогиб рабочего ролика по его длине был 

прямолинейным.  

При комбинации с поперечным пово-

ротом роликов такая настройка позволяет 

выправлять различные виды дефекта не-

плоскостность. При этом изгиб рабочих ро-

ликов осуществляется посредством не-

скольких опорных роликов, оснащенных 

индивидуальными нажимными устрой-

ствами. На современных РПМ характер и 

величина изгиба листа выводится на мони-

тор оператора. 

Параметры правки, конструкции и ре-

гулировка роликовых правильных машин 

представлены в таблице 1. 

Индивидуальная настройка всех верх-

них роликов реализована на девятиролико-

вых РПМ Северсталь и ММК  

(таблица 2). 

РПМ с индивидуальной настройкой 

роликов начали появляться только в по-

следнее время (SMS–Demag, Германия).  

 

 

 

 

Таблица 1 

Параметры правки, конструкции и регулировка роликовых правильных машин 

Предприятие НТМК Северсталь 
Кузнецкий 

МК 

Красный ок-

тябрь 
Донецкий МЗ 

Количество 

роликов 
7 17 11 13 17 

h , мм До50 3 до 12 5– 25 5– 20 

B , мм 1300-2900 2400 до 1800 до 1500 1250– 2200 

PD , мм 300 80 170 150 150 

Схема уста-

новки опор-

ных роликов 

в попарном 

порядке (оп-

позитное) 

в шахмат-

ном по-

рядке 

в шахмат-

ном по-

рядке 

в шахматном 

порядке 

в шахматном 

порядке 

Схема регу-

лирования 

положения 

рабочих ро-

ликов 

с групповой 

параллельной 

настройкой 

с группо-

вой наклон-

ной 

настройкой 

с группо-

вой наклон-

ной 

настройкой 

с групповой 

параллельной 

настройкой 

с групповой 

параллельной 

настройкой 
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Таблица 2 

Техническая характеристика роликовых правильных машин с индивидуальной настройкой 

Северсталь и ММК 

Тип РПМ 9х320х2800 HPL 360/380x5200/9 

Количество рабочих роликов, шт 9 9 

Диаметр рабочих роликов, мм 305 360 

Шаг рабочих роликов, мм 320 380 

Длина рабочих роликов, мм 2800 5200 

Наибольшее усилие правки, МН 27 40 

Способ правки холодная горячая 

 

Характерной особенностью совре-

менных РПМ, производимых за рубежом, 

является автоматическое регулирование 

положения роликов и крутящего момента с 

помощью цифровой системы по показа-

ниям толщиномера, а также применение 

средств автоматического контроля за плос-

костью листа после правки. Как правило 

РПМ оснащаются предохранительными 

устройствами для предупреждения пере-

грузок машины при правке. На современ-

ных РПМ, разрабатываемых за рубежом, 

используются гидравлические нажимные 

устройства. 

Гидравлические нажимные устрой-

ства позволяют настраивать ролики ма-

шины в процессе правки (компании UBR, 

MDS, SMS, Германия). 

Индивидуальная настройка позволяет 

реализовать на РПМ необходимый требуе-

мый по технологии режим правки листов с 

максимальным коэффициентом пластиче-

ской деформации по толщине (рисунок 7). 

Независимый привод роликов с индивиду-

альной настройкой позволяет выполнять 

гибкую технологическую настройку при 

изменяющемся сортаменте выправляемых 

листов. 

На РПМ с индивидуальной настрой-

кой путем изменения перечной настройки 

появляется возможность правки листов с 

продольно серповидностью. 

Индивидуальный привод вращения 

рабочих роликов позволяет обеспечить не-

обходимый суммарный момент правки при 

относительно низкой величине нагрузки на 

приводе каждого ролика. 

Анализ показал, что по конструкцион-

ным параметрам и регулировочным воздей-

ствиям роликовые правильные машин 

можно разделить. 

1. По схеме установки опорных роликов 

относительно рабочих: 

‒ с шахматным расположением 

опорных роликов относительно ра-

бочих; 

‒ в попарным (оппозитным) распо-

ложением опорных роликов отно-

сительно рабочих; 

‒ с комбинированным расположе-

нием опорных роликов относи-

тельно рабочих. 

2. По схеме регулирования положения ра-

бочих роликов: 

‒ с групповой параллельной 

настройкой; 

‒ с групповой наклонной  

настройкой; 

‒ с индивидуальной настройкой. 

3. По схеме регулирования рабочих роли-

ков с поперечной настройкой: 

‒ с параллельной поперечной 

настройкой; 

‒ путем поперечного поворота роли-

ков одного ряда относительно оси 

правки; 

‒ путем изгиба рабочих роликов по 

длине бочки. 

4. На РПМ, предназначенных для правки 

толстых и тонких листов и полос. 

5. На РПМ, предназначенных для правки 

листов и полос в горячем и холодном 

состоянии. 
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В целом можно выделить следующие 

основные направления совершенствование 

конструкций РПМ: 

‒ повышение количества видов и ре-

гулирующих воздействий на ролики 

РПМ, 

‒ применение РПМ с индивидуальной 

настройкой и индивидуальным при-

водом вращения рабочих роликов, 

‒ применение РПМ с комбинирован-

ным расположением опорных и ра-

бочих роликов, 

‒ применение специализированных 

РПМ различных конструкций для 

правки толстых и тонких листов, для 

правки листов и полос в горячем и 

холодном состоянии, 

‒ увеличение жесткости основных уз-

лов РПМ, 

‒ применение на РПМ гидравличе-

ских устройств для настройки роли-

ков; 

‒ автоматическое регулирование 

нагрузок на ролики с пользованием 

цифрового сигнала. 

Заключение 

1. Проведен анализ основных конструк-

ций роковых правильных машин 

(РПМ), предназначенных для правки 

листового проката. 

2. Анализ показал, что по схеме уста-

новки опорных роликов относительно 

рабочих конструкции РПМ можно раз-

делить: 

‒ с шахматным расположением 

опорных роликов относительно ра-

бочих; 

‒ в попарным (оппозитным) распо-

ложением опорных роликов отно-

сительно рабочих; 

‒ с комбинированным расположе-

нием опорных роликов относи-

тельно рабочих. 

3. Установлено, что по схеме регулиро-

вочных воздействий (настройки), РПМ 

можно разделить: 

‒ с групповой параллельной 

настройкой; 

‒ с групповой наклонной настрой-

кой; 

‒ с индивидуальной параллельной 

настройкой. 

4. Установлено, что по схеме регулирова-

ния положения рабочих роликов с по-

перечной настройкой конструкции 

РПМ можно разделить: 

‒ с параллельной поперечной 

настройкой; 

‒ путем поперечного поворота роли-

ков одного ряда относительно оси 

правки; 

‒ путем изгиба рабочих роликов по 

длине бочки. 

5. Анализ показал, что конструкции РПМ 

можно разделить на специализирован-

ные машины различных конструкций 

для правки толстых и тонких листов, а 

также для правки листов и полос в го-

рячем и холодном состоянии, 

6.  Показаны преимущества РПМ с инди-

видуальная высотная настройка и неза-

висимым приводом рабочих роликов 

РПМ. 
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PARAMETERS, DESIGN AND ADJUSTMENT OF ROLLER LEVELERS, WHEN LEVELING  

FLAT PRODUCTS 

Abstract 

The paper analyzes a main design of roller levelers used to level flat products. 

It is shown that by the arrangement of support and work rollers, the design of roller levelers may be divided 

into the staggered, pairwise (opposite) and combined arrangement. It is found that by roller leveler adjustment modes, 

levelers may be divided by group parallel adjustment, group inclined adjustment, and individual parallel adjustment. 

It is found that by the work roller adjustment procedure with the transverse adjustment, the roller leveler design may 

be divided into parallel transverse adjustment, by a transverse rotation of rollers in one row about the leveling axis, by 

bending work rollers along the body length. 

It is shown that roller levelers may be divided into special machines of a various design to level plates and 

sheets in a hot and cold state. 

The paper specified main advantages of roller levelers with an individual height adjustment and an independent 

drive of work rollers of roller levelers. 

Keywords: design of roller levelers, procedures of adjusting operations (adjustments) on roller levelers, special 

machines to level plates and sheets in a hot and cold state, individual height adjustment, independent drive of work 

rollers of roller levelers 

 


