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钢管精密矫直机 

[苏)A．M．Mac~uneficoa等 

率文详细介绍了一种三辊式矫直机的结构，矫直及最佳调整方法。 
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管材质量的～项主要指标 是 它 的 平直 

度。因此，提高钢管平直度不仅是用户的要 

求，也是钢管生产工艺所规定的。 

钢管在两辊式矫直机上矫直的平面度较 

好 这种矫直机最主要的特点是矫直辊长， 

安装角度小。因此。钢管的每一断面在通过 

孔型时都能受到多次弹塑性弯曲。这样，钢 

管两端都能被矫直，这就是两辊式矫直机与 

多辊式矫直机相比而具有的优点。 

两辊式矫直机在现代化的轧管机组中使 

用都很成功，尤其是矫直高强度轴承管和精 

密度高的钢管。毛管在带张力减径机或定径 

机中辗轧时，管端通常都产生弯曲，目前还不 

能有效地消除此种缺陷。在这种情况下，钢 

管冷却后 明两辊式矫直机矫直是一种最有效 

的方法。不过，这种矫直机也有两个缺点： 

1)只能保证壁厚系数X：D／S_<15的 

厚壁管矫直效果好J 

2)矫直过程申，钢管传动导板磨损太 

大。因此，在矫直X=4～12的厚 壁 管 时， 

采用此类矫直机最为有效。 

薄壁管的全长也需保证精确矫直，例如 

屈服极限达到780N／ram 、壁厚系 数X：30、 

直径42~166mm。的薄壁管 及 屈 服 极 限迭 

540 N／ram 、厚壁系数 X=50、直径219～ 

53nmm 的薄壁管。 但这类薄壁管用两辊式 

矫直机矫直达不到要求，因此全苏冶金机器 

制造科研设计院提 出一种壁厚系数大的钢管 

高平直度的矫直方法，即钢 管在由三个相同 

双曲面长矫直辊形成的封闭式孔型中矫直。 

三个矫直辊中，两个侧辊的角度调到小于名 

义角度。上辊调到大于名义角度。这种调整 

保证了矫直所必须的纵向变形。由全苏冶金 

机器制造科研设计院研制的OBK1500×1型 

矫直机 (奥尔忠尼启则机器厂制造，安装在 

李 克 内西钢管厂 )即采用此种矫直方法。 

OBKI500×1型矫直机的工作机座由三 

个机槊组成，机架的槽中有三个呈120。角布 

置的滑块支承着工作辊 每个滑块都配有径 

向、角度调整机构。工作辊由直流电机单独 

护层粘结带，露 出螺纹 

4．2．5 吊具设计及补泞 

钢 管浸 谤的 专用 吊具 要根据设备和浸 涂 

生产 方式设计· 要 绿证 整个 钢管 的 涂 层 连 

续、均匀、无漏涂。如出现有漏滁处。可以 

采用切掉漏海部分或用火焰补涂，或喷沫防 

锈漆等办法处理。 

(末完待续 ) 
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传动。为便于换辊的机座的横梁可用液压机 

构移开。支承矫直辊的滑块借角度调整机构 

能够转动。在滑块的上部有与螺杆配台的螺 

母。螺杆由两个蜗轮减速器的 电 动 机 构传 

动，传动机构固定在液压缸盖上。当矫直力 

超过名义值时，如被矫直的钢管因椭圆度大 

卡在孔型中时，液压系统能保证将滑块从钢 

管轴线上移开，于是螺母便在滑块座中自由 

滑动，因此可防止工作辊超负荷。 

在一个滑块上装有两个角度调整扇形齿 

轮，这两个齿轮与齿条 (主动齿条和从动齿 

条 )相啮台。主动齿条在螺杆的推力作用下 

移动，螺杆的螺母固定在低速蜗轮减速器的 

齿轮上，与其相联的高速蜗轮减速器由法兰 

盘式 电机带 动旋转 齿条啮台间隙的选择和 

主动齿条返回原位均借助从动齿条实来现。 

困被矫直的钢管从矫直机中出来对与水 

平 面呈某一角度，所以出口辊道瘟有不大于 

3。的倾 斜度。为保证钢管能顺利地进^矫直 

机， 八口辊道也应按此倾斜度安装。 

全苏冶金机器制造科研设计院还研制出 

一 台用于矫直高强度小 直径钢管 的 OBK80 

x l型三辊式矫直机。 

两种三辊式矫直机的主要 技 术 参 数如 

下 l 

被矫直管的 
直径 。mm 

最大壁厚， 

钢 管长度， 

金属屈服极 
限。N／mm 

负荷特性， 
N ·m 

壁厚系数 

矫直速度， 
m ／m ln 

OBK80×1 OBK1500x 1 

90～ 130 

490 

47000 

20 

6～ 18 

矫直精度， 

主传动 电机 
功率， kW 

0，3 

l 

0．2 

90 

矫真机重量 ，t 2 90 

矫直机尺寸，131 1。3×0．9 10．5×6．7 

三 辊矫 直机 机架如 下图 示 

r —F 

钢管在三辊矫直机上矫直时， 由于三十 

辊子形成一个封闭式孔型， 因此纵向和径向 

的弹塑性弯曲使钢管变直 由于矫直辊的型 

面都一样。矫直时将名义角度 H微调割 △ 

值即可实现钢管的弯曲 上辊调到 △ _> 0 

1瞻I辊诵到△ 6<O。钢管的不直度愈大，上辊 

的安置角愈太，侧辊的安置角愈小 不过，这 

种调整有一定局限性，因为这会导致钢管与 

矫直辊接触面减少，限制了管材凸出部分与 

侧辊的接触，并使上辊的出口变窄，从而导 

致钢管表面产生凸起的螺旋道。在必要时， 

可在不改变侧辊角度的前提下，用精调上辊 

的方法实现接触面 的调整 

钢 管的规定压下量可以通过径商调整每 

个矫直辊来达到。 

为了达到高精度，矫直的 工 艺 过 程如 

下。 为预调好轧辊， 可 将 直径与矫直管相 

同的～段非常平直的钢捧插八矫 直 机 的 定 

心垫中， 然后利用径向、 角 度 调整机构将 

矫直辊和钢捧间的间隙调整到最 小 而 又 均 

匀的程度 当径同调蔡h和角摩 调髂妒H检 

3  
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测仪的指示值 固定后，将钢棒从矫直机中抽 

出。然后用角度调整机构将上辊的角度调到 

日： H+△ B，将侧 辊的角度调到 6= H 

一 △ 6。此后用径向调整机构调定 压 下 量 

m，调整方 法是将 矫直辊 调 到 规 定 值，即 

Ah：d,m／zoo的位置。 

为了检查矫直辊调整的准确性，用粉笔 

在 工作辊表面 上画 出一 条纵 向带 ，再将一根 

钢管穿过矫直机，根据粉笔印迹被攘掉的程 

度确定矫直辊 与钢管接触的长度。肉眼检查 

钢管表面是否有明显 的螺旋道。如果矫直辊 

与钢管的接触长度不够，可以采用下述方法 

之一或三种方法配合使用来达到所需值。第 
一

种方法是增大压下量，即各矫直辊径向靠 

近；第二种方法是减小上辊的布置角J第三 

种方法是减小侧辊的布置角。在被矫直的钢 

管上发现有明显的螺旋道时，刚通过减小压 

下量、增大上辊和侧辊的布置角来消除。 

在采取以上措施以后，应该检查钢管的 

平直度。如果没有达到所要求的矫直精度， 

必须采用减小侧辊布置角、增大钢管的弹性 

弯曲的方法，将各轧辊距离调近，以增大压 

下量及改变 (增大或减小 )上辊 与钢管的接 

触区长度等。 

输出辊道的角度需要精心进行调整。为 

此，将一节2m定右的管 段 从 矫 直 机 里拉 

过，根据其接触情况米确定输出辊道的安装 

角度 在检查台上测量钢管弯曲度的间距以 

250ram为宜。在 接近精度极限 指 标 (稠如 

0．2mm／m)的情况下，该区段 内的 测量间 

距为20~40mm。 

矫直机经最佳调整后可保证矫直精度不 

低于0．2mm／m。2zid~时后经复检证 实，矫直 

管的高平直度没有变差。实践证实，钢管矫直 

的高精度稳定性随钢管屈服极限的下降而下 

降。这是田为那段钢管在矫直机封闭孔型内 

有一定的压下量，使钢管轴向弯曲变直，断 

面压缩。这种压缩量虽然不大，但对精度在 
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1．0～1．5mm／m~O--般矫直所须的弯曲变形 

丽言是足够了。与此同时，钢管与矫直辊接 

触还会产生应力，若此应力值很大时会导致 

钢管在矫直辊中承受轧制。在一般矫直时这 

种轧制对钢管断面压缩的影响较小，这是 因 

为调整时轧辊的移动量 比较 大 的 原 因。同 

时，在矫直过程中引起的断面变形比调整移 

动量低几倍，所以不会影响调整精度，最终 

也不会影响矫直精度。 

在高精度矫直时 (如 矫 直 精 度 为0．2 

mm／m)，钢管的压下量是可约的，而有时 

超过所要求的矫直精度和所必 须 的 调 整精 

度。所以，在施加这种压下量时，存在 着钢 

管直径减小的可能性，而且对钢管在孔型中 

的弹塑性弯曲也会产生不良影响。。也就是说 

钢管横断面的压缩量愈大，铡 管 的弯 曲愈 

小，因而钢管的矫直效果也就愈差。同时引 

起钢管外径和壁厚的不稳定。 

为了确定钢管几何参数偏差对矫直质量 

的影响，进行了多因素分析。在 分析过程中， 

研究了钢管矫直各参数间的关系，即外径最 

大偏差、最大壁厚不均和残余挠度间的关系。 

通过对实际数据的分析，可以准确地得出钢 

管尺寸精度。为 使直径90~130mm、屈服极 

限为690N／mm。的钢管矫直精度不低 于 0．2 

mm／m,钢 管外径的公差不应超过 0．2ram， 

单支钢管的壁厚 不 均率应在3％的限度内。 

采用可对钢管全长进行高精度矫直的三 

辊式矫直机需要更完善的钢管平直度检测手 

段。采用lm长检验尺检测的一般方 法不能保 

证所需精度的要求，而且在检查台上用辊式 

托架和干分尺也不可能检查出钢管端部的平 

直度。因此，全苏冶金机器制造科研院研制 

出一种既能绦证钢管进行轴向运动和回转运 

动，又能涮出钢管全长平直度和椭圆度检查 

台，这种检查台可以同三辊式矫直机配套使 

用 。 
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