
                                                                                

Accu Ro&&轧管机上导盘与左轧辊之间间隙的计算

赵 文

( 燕山大学, 河北 秦皇岛 ’()’’* )

摘 要: 根据空间解析几何的基本理论, 推导了Accu +o&&轧管机的上导盘与左轧辊之间间隙的计算公式, 并
结合某厂实际情况进行了计算分析, 为解决该轧管机在生产实际中存在的产品内螺旋道, 轧制速度不高, 轧制薄

壁管时导盘寿命低等问题, 以及实现导盘和轧辊等工艺参数的优化设计和最佳调整提供了理论依据。
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! 前 言
4Y0’年以后, 美国 R=E>;-TE;>I;DI公司(简称

RT公司)在锥形辊穿孔机的基础上开发了新型二辊
斜轧Rccu +o&&(简称 R+)轧管机。 该轧管机采用锥
形辊和大导盘, 并增大辗轧角, 使沿变形区长度方
向的孔型封闭性增加, 由此改善了变形条件, 并使
轧制产品的表面质量和尺寸精度得到提高。 目前国
内有 0家企业建造了这种轧管机并用于生产。 在原
烟台钢管总厂西分厂的 R+ 轧管机投产后, 原成都
无缝钢管厂、 上海钢管厂、 北满特殊钢股份有限公
司先后通过华美钢管工程公司(RT技术)各新建了 4
套 R+轧管机组; 鞍钢无缝钢管厂则将已有的老狄

塞尔轧管机改造成 RX 轧管机, 并结合烟台的经验
重新进行设计, 分别为合肥、 青州和磐石等地的无
缝钢管厂家提供了 RX 技术。 目前国内共有 0 台
R+(RX)轧管机在正常运转[4]。
经过大量生产实践发现, 目前 R+ 轧管机还存

在一些不易解决的问题: 如内螺旋道, 轧制速度
不高(采用的送进角较小), 不易于轧制薄壁管,
或轧薄壁管时导盘寿命低等。

R+ 轧管机的上导盘与左轧辊之间的间隙是产
生削钢、 轧卡的主要因素, 也是孔型设计和孔型调
整的重要参数, 而轧管机的上导盘与右轧辊之间的
间隙对轧制过程的影响相对比较小。 因此, 为了解
决上述问题, 提高钢管产品质量和产量, 便于导盘
和轧辊的优化设计和最佳调整, 本文推导了 R+ 轧
管机的上导盘与左轧辊之间间隙的计算公式。
首先说明, 在推导公式的过程中, 没有考虑轧
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辊的弹性压扁及机架等的弹性变形的大小。 实际应
用时可采用减小孔喉尺寸的方法解决这一问题, 但
减小多少要根据实际生产经验来确定。

! 坐标系的确定
如图 1 所示, oxyz 为所取坐标系。 x 轴为轧制

中心线, 方向指向轧机入口。 x 为转鼓回转中心线
到轧机入口处轴承座中心线的距离。 y 轴为转鼓回
转中心线, z轴垂直 xoy平面。

" 推导计算公式
"#! 求过 A点和 B点的轧辊轴线方程

(1) 求 A点的坐标
如图 1所示, A点的 y坐标 yA是由轧件半径 r 

和转鼓回转中心线处轧辊半径在 y 轴的投影决定
的。 实际上转鼓的转动(也就是送进角的变化)对
y#没有影响, 而辗轧角 γ的变化却有影响。
轧辊轴线上 A点的坐标为:
xA$ 
yA$r %(R&%S ’()γ)*+,γ
zA$

!
#

"
#

$  
(1)

式中 r －－- 轧件半径;
R& --- 轧辊均整段入口处半径;
S --- 轧辊均整段入口处偏离转鼓回转中心
线的距离。

式(1)中, R&%S ’()γ 为在转鼓回转中心处的轧
辊半径; (R&%S ’()γ)*+,γ 是考虑了辗轧角 γ 的影
响, 辗轧角 γ使轧辊半径在 y轴上的投影变小。

(-) 求 B点的坐标
如图 1 所示, 根据轧管机实际的结构特点, B

点的 y坐标不仅与辗轧角 γ有关, 也与送进角 β有
关。 B点的坐标为:

xB$x 

yB$yA-x 
’()γ
*+, β

zB$x ’()

!
##
"
##
$ β

(-)

根据空间解析几何的基本原理, 过 A 点和 B
点的轧辊轴线方程为:

x$ y.yA
.’()γ/*+,β $ z

’()β
(0)

"#" 求上导盘计算点 D的坐标
设导盘中心线距转鼓回转中心线的距离为 b,

则根据图 -和图 0可求得当 D 点的 x 坐标为 xD时,
对应 D点的坐标为:

x $xD
y $yD

z$C%R1. R
-

1. (xD.b)
-%

!
#
"
#
$

(1)

式中 xD --- 导盘上计算点 D的 x坐标,为自变量;
yD --- 调整好后导盘高边的 y 坐标, 是常

量, 要以选定上导盘和左轧辊的最
小间隙经计算确定;

C --- 导盘高边上最低点的z坐标;
R1 --- 导盘低边最大直径;
b --- 导盘中心线偏离转鼓回转中心线的距
离, 一般b &  。

"#$ 求过导盘 D点与轧辊轴线(0)垂直的平面方程
根据空间解析几何的基本原理, 过已知直线外

一点, 可求得过该点垂直已知直线的平面方程。
联立式(0)和式(1)得:
(x.xD).(y.yD)’()γ/*+,β%(z.zD)’()β= (2)
式(2)即为所求的平面方程。

"#% 求轧辊轴线(0)与平面(2)的交点 1的坐标
如图 0所示, 联立方程(0)和(2), 得:

! 1 "#$%&"’%()*+,-.

! - /0123 D456,()*-.
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! 3 "#$%&’()*+,-./0

   
x1=[xD+(y$-yD)tanγ/cos β+%Dtanβ]cos 2βcos2γ
y1=&x1tanγ/cosβ+y$
%1=x1tan

!
#

"
#

$ β
(6)

2.5 求轧辊计算半径 ’/

如图 2, 3 所示, 因为点 D 到轧辊轴线最短的
距离为 D 到 1 点的距离, 所以 ’/的计算式为:

’/= (x1&xD)2+ (y1&yD)2+ (%1&%D)2% (0)
2.6 求计算点处轧辊与导盘间隙 Δ1

间隙 Δ1的计算式为:
Δ1=’/ - ’1 (2)

式中 ’1 －－－ 计算点 D 对应的轧辊实际半径。
2.7 求轧辊实际半径 ’1

$ 点到 1 点的距离 (1(图 3)的计算式为:

(1= (x1&4)2+(&x1tanγ/cosβ)2+(x1tanβ&4)2%
整理后(1的计算式为:
(1=x1/cosγcosβ (5)

当 4&(1&)时, ’1为:
’1=’6+()-(1)tanγ (14)
当 (1

’

)时, ’1为:
’1=’6-((1-))tanβ1 (11)
当 4

’

(1(-(2时, ’1为:
’1=’6+(-(1+))tanγ (12)
当 (1 ’(2时, ’1为:
’1=’6+()+(2)tanγ*(-(1-(2)tanβ (13)
由表 1 可见, 某厂目前使用的工艺参数 (1 从

64 77 到-344 77, 上导盘与轧辊的间隙Δ 1 从

28026, 489 77 到 208034 77。 而实际上轧辊出口
处比-344 77更远的地方导盘仍在起作用, 且此处
的轧辊与导盘间隙更大。 这就是大导盘削钢, 存在
内螺旋道, 轧制速度不高(采用的送进角较小), 不
易于轧薄壁管, 或轧薄壁管时寿命低的主要原因。

! 3 "123456 ’1-./0

& 结 论
(1) 推导了 :; 轧管机上导盘与左轧辊之间间

隙的计算公式; 用此方法, 经过位置和坐标变换即
可推导出上导盘与右轧辊之间的间隙计算公式。

(2) 从实际计算结果可知, 当上导盘和轧辊的
最小间隙调整到 489 77 时, 钢管入口处的间隙为
28026 77, 而出口处间隙为 208034 77甚至更大。

(3) 为 :; 轧管机工艺参数的优化设计及导盘

和左轧辊的准确调整提供了理论依据。
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