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Accu Roll轧管机导盘偏心距的调整 

f 

(610069 华美钢管工程公司) 

摘 要 Accu Roll轧管机采甩三维可谓的大直径主动旋转大导盘 ，以增大对轧件的纵向拉 

力．利于轧件金属在孔型中的流动，限制其宽展 ．增大轧件的延伸。通过对 AccuRoll轧管机轧辊、 

导盘速度匹配关系的丹析，对导盘偏心距的调整进行 了理论探讨 ，提出了相应的调整措施 。 
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ADJUSTMNET OF OFFSETTING OF AOOU—ROLL 

P‘PE M‘LL Gu‘DE D‘sc 自 j 

Abstract The Accu-Roll pipe mill is equipped with three-dimensionally adjustable large-sized 

driving rotary guide disc to increase the longitudinal pull force imposed on the work·pieoe，produe· 

ing satisfactory flow of the mehl within the pass and resulting in limited spread-off and increased 

elongation of the work—piece．Based  on analysis of mating of the roll velocity with the guide disc 

velocity-theoretmal approach tO adjusting the pipe mill guide disc offsetting is made·and relevant 

measures for the adjustment proposed． 

Key words Accu-Roll pipe mill Guide disc Offsetting Adjustment 

前言 

Accu RolI轧管机采用三维可调的大直 

径主动旋转太导盘 ．目的在于增大对轧件的 

纵向拉力，有利于轧件金属在孔型中的流动 ， 

限制轧件金属在孔型中的宽展，从而增大轧 

件的延伸，提高轧制效率。 

导盘偏心距是指导盘沿轧制线方 向的 

调整量 。如何合理地调整导盘的偏心距，是 

Accu Roll轧管机导盘调整的主要工艺问胚 

之一 。 

本文从 ACCU Roll轧管机轧辊和导盘速 

度匹配的角度出发，对导盘偏心距的调整进 

怍者 男 1966年 z月出生 工程师 

行浅析。 

1 导盘偏心距的确定 

由文献 [13可知，导盘偏心距可从导盘 

与 轧辊速度的关 系式得到，即通过对文献 

I-1"]中的两条速雇曲线 和 n 的分析 ，确定 

出合理的导盘偏心距。 

1．1 轧辊速度曲线 一。 

根据 Aecu Roll轧管机轧辊辊型和轧辊 

工艺布置特点，变形区中轧件与轧辊接触点 

处的辊面线速度在轧制线上的分量 。可由 

下式表示 

R。= [ · (以 ·cos8 一 _)一 ·以 · 

sin以] ／2X1000 (1) 
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式中 —— 轧辊角速度在 轴方 向的分 

量， 一2v ·sinfl／／ ； 
— —

轧辊角速度在 轴方向的分 

量， 一 ( —4 ：／ )“ ； 

d —— 在 截面处轧辊方向轧件的 

尺寸 ，d 一S(【1一A·D㈤。； 

S —— 在 截面处两 轧辊的距离 ， 

S c，)一 [(GⅡ一2· ·tga) + 

4· ·t d] ”； 

a=cos0／(cos 一COS ·sin 口) 

一arctg (tgfl·tga) 

以一arcsin [2· ·tgfl／S c )] 

— — 机架中心线处辊面速度， 

E= ·D ·,,／60i 

D——机架中心线处轧辊直径 ； 

”——轧辊转速 ； 

f —— 接触点处至 轧辊 轴距 离的 2 

倍，， 一2D c。 ·cosT／(4cos 
-- sin d)， 

)'~arctg(tga·c0s口)； 

G —— 机架中心线处两轧辊轴之间 

的距离 

由式 (1)可以获得如图 l所示的速度曲 

线图。 

闰 I 接触点处辊面线速度在轧制线上的分量曲线 

从图 L中可以看出， 随轧制过程的进 

行而不断增大，后逐渐陴低，直至轧件抛出。 

同时，在确定咬人点和抛出点后．可得到轧 

辊与轧件的接触长度 T ．即 T 一 --X 。 

1．2 导盘速度 曲线 n 

可由下式表示 

n 一D}·COST · j／2OO (2) 

式 中 D}——导盘直径i 

。——导盘角速度 ； 

一arc,~in [2 (j，+E)／D ]； 

E—— 导盘偏心距。 

由式 (2)可以获得如图 2所示的速度曲 

线 图 。 

圉 2 导盘表面线蔼度在轧制线上的分量曲线 

从图 2可以看出，口n 是一条以导盘 中心 

为中心的余弦曲线，且随轧制过程的进行而 

逐渐增大，至导盘喉径处最大，之后又逐渐 

降低 。在此，需确定轧件在导盘上的咬入点 

和抛 出点的位置。 

按文献 [2]中的算式计算孔型的椭圆度 

系数 ，以及根据来料毛管和轧出的荒管外径， 

可求出 和 ，从而得到导盘与轧件的接触 

长度 TD( n— 6一 4)。 

1．3 轧辊及导盘速度的匹配 

由文献 [1]的速度匹配关系．可 得 出 

如图 3所示的轧辊、导盘速度匹配关系图 由 

图 3分析可得 ，轧辊、导盘速度匹配应遵守 

如下原则 ： 

(1)了 一 了 中 m + ( ， > 0) 

轧件与轧辊 的接触长度 大于轧件与 
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导盘的接触长度 7 ，一为轧件在轧辊上咬入 

点与在导盘上咬入点的距离差，n为轧件在 

轧辊上抛出点与在导盘上抛出颤的距离差 

(2) h≥ 口R 

在 变形区中任意 一垂直于轧制 线的 

位置所对应的 ． 均大于 

圉3 轧辊 导盘速度曲线匹配凳系 

1．4 导盘偏心距的确定 

由图 3可 看出，轧件在 6点处的 n 大 

于或等于该点的 ，这是保证轧件在孔型中 

平稳轧制、平稳抛出的必要条件之一。图中 

的E即为导盘的偏心距 ，它在一定范围内变 

化 ，即可沿轧制线调整。在满足 2．3节中的 

条件下 ．E的最大调整值为 4-‰ 

2 影响导盘偏心距的因素 

在实际生产中，随着生产过程的进行 ．许 

多囤素不断发生变化，导盘的偏心距也应作 

相应的调整。 

2．1 导盘直径的影响 

当导盘直径减小 (磨损或重车)时，在 

转速固定不变的情_倪下， ； 下降．导盘与轧 

件的接触长度变短．孔型椭圆度加大。 

为保证轧制所需的孔型椭圆度．应加大 

导盘的偏心距．即将导盘向孔型出口方向调 

整。 

2．2 导盘转速的影响 

在调整导盘转速时 ，应按如下原则进行： 

若提高导盘转速，则导盘应向轧机入口侧调 

整，臧小偏心距E；反之，则应增大偏心距 E。 

2．3 轧辊 调整的影 响 

2．3．1 喂入角和轧辊转速 

减小喂入角和降低轧辊转速，在保持导 

盘转速不变的条件下，应将导盘向轧机入口 

方向调整，减小导盘偏心距 ；反之．增大偏 

心距 

2．3．2 辗轧角 

从理论上讲，对于 已确定的轧辊 辗轧 

角不应调整。但当轧辊磨损后仍可使用时．可 

适当调整辗轧角，以补偿磨损造成的角度误 

差 。 

当减小辗轧角时 ，导盘向轧机出口方向 

调整，增大偏 b距；反之，减小偏心距。 

同--X~导盘与不同辗轧角的轧辊配合使 

用时．若与小辗轧角轧辊配合 ，导盘的偏心 

距应大一些；相反 ，在与大辗轧角的轧辊配 

合时，导盘的偏心距应小一些。 

3 结语 

导盘偏心距可通过作图法和数值计算得 

到 。在选择不同的偏心距时，应先根据所轧 

制的规格计算 ，或作图获得导盘偏心距的调 

整范围，然后再根据现场生产工艺参数确定 

出台适的导盘偏心距，以防止设置不当造成 

的生产事故 
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