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小型二辊斜轧穿孔毛管内螺纹成因及减少措施
凌仲秋 刘和平 丁永健

衡阳钢管厂

小型二辊斜轧穿孔工具设计及调整的差异将造成所轧毛管内螺纹缺陷严重
,

分析了内螺纹形

成的原因
,

介绍了减少内螺纹的措施及其效果
。
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前言

二辊斜轧穿孔孔型是由两个相对于轧制

中心线倾斜布置的轧辊
、

两块固定的导板
、

一个随动的顶头共同组成的封闭性孔型
。

斜

轧穿孔过程中
,

因工具设计不合理或调整差

异 , 会使毛管不能处于顶头规定的位置
,

即

不是处在顶头的辗轧锥段
,

而是处在反锥段

内
,

由此将使毛管的内表面形成严重的内螺

纹缺陷
。

若内螺纹严重的毛管未经轧管机轧

制而直接用作冷拔管料
,

则所需冷拔道次将

增多
,

这无疑会影响产品的产量和质量以及

企业的经济效益
。

为此应对二辊斜轧穿孔毛

管内螺纹缺陷引起重视
。

毛管内螺纹形成原因及其减少措施

顶头偏差和轧辊调整的影响

斜轧穿孔时
,

由于两轧辊轴线与轧制中

心线之间有一送进角
,

使得两轧辊之间所形

成的空间变形区模型不等于轧辊出口锥角的

圆锥体
,

辗轧区内轧辊与顶头间的间隙尺寸

将沿变形区方向逐渐增大
。

如果顶头形状不

合理
、

尺寸较短
,

那么毛管在辗轧区内将得

不到充分的辗轧
,

金属继续向前流动
,

在脱

离顶头时
,

金属不在顶头辗轧区内
,

而是在

顶头的反锥段内
,

由此将导致严重的毛管内

螺纹缺陷
。

为减轻毛管内螺纹缺陷
,

将穿孔顶头的

辗轧锥角由
“

改为
。 ,

长度由 改为
,

在其他条件 轧制中心线太低
、

顶

杆弯曲 不变的情况下
,

内螺纹深度 由

二。以上降到 左右
。

穿孔机调整时
,

一般是保证轧辊中心线

平行于轧制中心线 图
,

但是采用这种
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调整方法
,

顶头不能很好地脱 离 毛 管 内表

面
,

毛管将形成内螺纹
。

布
图 轧辊中心线平行于轧制中心线

为此
,

在调整穿孔机轧辊时
, 将两轧辊

入 口端的侧压下螺丝调整得比出口端多压下

图
,

并保证两轧辊中心线对称

于轧制中心线
,

确保了金属在辗轧区内脱离

顶头时不致形成内螺纹
。

下很深的痕迹
,

即内螺纹
。

顶头的偏移量与

顶杆的弯曲值成正比
,

当顶杆弯曲越大时
,

则顶头的偏移量也就越大
,

毛管内螺纹深度

也就更深
。

生产中
,

因顶杆弯曲而致的毛管

内螺纹深度一般在 左右
。

为减小顶杆弯曲程度
,

主要采取两方面

的措施 对 。 顶 杆进行热处理
,

增加

其刚度 增加一对抱辊
,

提高整个抱固系统

的刚性
。

顶杆小车中心线太低

穿孔机调整时
,

为使穿孔过程稳定
,

一

般将轧制中心线调低于 穿 孔机 中心线
。

但是
,

若调整不当或安装上有失误
,

顶杆小车中心线远低于穿孔机中心线
,

则顶

杆与穿孔机中心线处在一个斜面状态 图
。

当 二 时
,

顶头偏移量为。
。 。

为为为为为为为为为为为为飞飞飞飞飞
一
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图 轧辊中心线与轧制中心线有一夹角

顶杆弯曲

若顶杆及抱固系统刚性较差
,

生产时顶

杆跳动将加剧
,

致使顶杆中部弯曲 图
,

顶头位置发生变动
。

共戈二毖岁守
刀
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图 顶杆中部弯曲示意

设顶杆中部弯曲值为
,

如图 所示
,
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则顶头偏移量为
。

显然
,

如此大的

顶头偏移量将使顶头的反锥在毛管内表面刻

图 顶杆处于斜面上

针对此间题
,

将低于穿孔机 中 心 线

的顶杆小车提高
,

使顶杆中心线

低于穿孔机中心线
,

毛管内螺纹深

度明显减小
。

结语

为减少二辊斜轧穿孔的毛管内螺纹
,

顶

头应尽可能采用带补偿角的细长顶头
。

在安

装和大
、

中修穿孔机时
,

必须校正轧制中心

线
。

在满足顶头前压下率要求的前提下
,

将

两轧辊入 口端的侧压下螺丝比出口端多压下
。

采取上述措施后
,

可将 以

上深的毛管内螺纹减至 以下
,

冷拔管

坯质量提高
,

并可减少 个冷拔道次
。

年

产 万 毛管的 小 二辊 斜轧穿孔机组可

创效益 万元以上
。
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