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浅析二辊穿孔机壁厚不均的原因

蒋承纷 张永刚

�青岛钢厂 �

针对 中���� 穿孔机现状
，
就二辊穿孔机参与变形工具所组成的变形区几何尺寸及工具的相

对位置间的关系
，
解释了穿孔机造成壁厚不均的原因

。
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二辊穿刀 ��� 田 引 辊
、

导板及顶头三者构

成一变形区
，
泊二生产过程中

，
因工具偏差及

调整不当而使得三者相互间的位 置 发 生 变

化
，
进而导致毛管出现严重壁厚不均

。

我国

设计制造的小����机织的这一现 象 尤 为突

出
。

本文拟就二辊穿孔机参与变形的工具所

组成的变形区的儿何尺寸
、

工具的相和位置

间的关系
，
解释穿双机

�

造成壁厚不均的某些

原因
。

时
， 一

各种设补的工艺参数都存在 失 真 的 情

况
。
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小����穿孔机现状

我国自行
一

没计制造的 小���� 小型机组

设计结构简单
，
机械化程度低

，
没备的刚性

差
，
工作时部件间的相对位置会发生较大的

变形
，
给轧机调整带来困难

，
生产时会因 设

备安装或操作调整不 当而 造 成 毛 管壁厚不

均
，
如轧辊安装不正

，
顶杆弯曲

，
轧制线位

量不当等都将导致壁厚不均
。

加之这种机组

的加工精度较差
，
部件间的公差配台松散

，

机
�

染及部件的弹性变形较大
，
因此在进行生产

�
�

参与变形工具的相对位里变化对壁

厚不均的影响

�
�

� 顶杆弯曲

小���� 机 组 的原设计没有顶杆保护装

置
，
多采用小����� 机组的设计

，
也有自行

设计制造的保护机构
。

一般说来
，
技术性能

较差
，
不能真正起到保护顶杆的作用

，
生产

时顶杆剧烈跳动
，
中部弯曲

，
顶头的位置发

生 了变动
。

设顶杆中部弯曲值�为△��� ，
如图�

所示
，
根据相似三角形的关系

，
图中
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图 � 采用下轧工艺时的相对位置
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式中 日
。

—轧辊倾抖角

�—辗轧带中点至剖面距离

�—轧制线下移值
�

—�剖面处�
， 、
��

的半径

离反而增加了�
�

�����
。

轧制中线位置正确与否
，
对生产作用甚

大
。

因此
，
检修后一般要进行轧机中线的找

正工作
。

采用下轧制工艺� � ���和� � ��� 时

现场记录的毛管壁厚数 值 �毛 管 尺 寸 小��

� ��� �分别列于表 �
、

表 �
。
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从以上结果看出
，
当 采 用 下 轧制达到

导每匆时
，
�，
与�

�

轧辊剖面与轧 制 中线之

翩豹距离产生了非对称变化
。

轧 制 中 线至

黔摧的距离缭短了。 ，
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显然
，
随着�值增加

，
毛管壁厚不均加

剧
。

�
。

结论

�
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� 穿孔时由于参与 变形 的 工 具和 轧




