
块碳化硅板的辐射器喷咀孔径为小�一小�
，

带两块艘化佳板的辐 封 器 喷 咀 孔 径 为

小� 厂
·

⑤仲 烤护室内溢反仍然是上高下低 ，

如果刃
’�烤对间不访

一

民
，

仍有下部未干透的

情况
。

因此
，

改炉时
，

应填实原火道
，
并

适当降派福射器的位置
，
使炉体下部温度

提高
。

⑥反用天然气远红外辐射器 ，
点火时

风量要小
，

特点燃后再逐步配气配风
，
以

喷流燃烧元件发红
，
火焰短而呈 橙 色 为

好
，
如果风量过大

，
则要产生放炮现象

，

虽炮声不大
，

但要影响辐射器寿命
。

⑦天然气未考虑恒压装置 ，
在管网压

力波动大二训青况下
，
给配气配风 带 井 不

便
，
有条件时可考虑恒压装置

，
无条 �

�

诬

压则可将风量配至略低于最理想的状态
。

五
、

给论

�
、

远红外加热技术能够在被加热物

体 与辐封器距离远大于渡��毫米的情 况 下

应用
，

并对体积大
、

形状复杂的物体进行

加热
，
但此时必须考虑对流加热

。

�
、

用气休作热源的火道式砂型干燥

炉改为燃 气远组外 烘 烤 护 可 节 气��一

���
。

�
、

天然气远红外烘烤炉容易满足砂

型干燥工艺的耍求
，
可提高生产率

。

�
、

在满足砂型干燥工艺的情况下
，

可提高远红外辐射器的温度
，
以提高辐别

能量 ��五为辐射能量与辐射休的绝对温度

的四次方成正比�
，

但碳化硅板表面温度

在���
”
�左右为宜

。

�
、

我们现在的混合天然气含煤气约

���
，
祖压力低于���毫米水柱 时

，
辐 射

器仍能很好工作
，
因此

，

可以在用纯煤气

的情况下推广使厂诬
。

�
、

可用压缩空气代替风机鼓风
，
既

可减少噪音
，

亦可节约用电
。

���周 期 式 轧 骨 机 轧 辊 较 瓦 的 改 造

张浩然 羌 竺

我厂�� �车���周期轧机的轴 瓦
，

匈 牙

利原设计为用水冷却和润滑的铜瓦
。

生产

冲
，
铜瓦先是产生 严 重 的 变 形 和 “

包

触
” ，

继后便产生鱼鳞片状脱落而不能使

用
。

为解决上述问题并节约铜材
，
该车间

投产后便将铜瓦改为酚醛棉布板组合轴瓦

�以下简称
“
原瓦

” ，
如图 ��

，

并投入

生产使用
。

二�
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�

����

原瓦有两种长度
，

轧 制 直径���毫米

和���毫米以下 的 钢管用长瓦
。

经过多年

的生产实践证明
，
原瓦

，
特别是其中属于

短瓦的上瓦
，
在正常 轧 制下使用寿 命很

短
，
一般轧制薄壁管不到���支 ��了�吨以

下�
，
有的短瓦在一个生产班就更换过两

次
，
特别是轧制直径���毫米以 士 的钢管

时轧辊轴瓦的破损 就 更 频 繁
。

根 据 统

计
， ����年全年换辊���次

，
其中因轧辊轴

瓦破坏换辊钧�次
，
占 换 辊次数的���

，

不仅换一次轧辊需要 �一 �小时的时间
，

而且轴瓦损坏后还会造成钢管壁厚不均
，

或 “ 跑规格
”
等质量事故

，
严重影响轧机

的作业率和产品质量
。



一
、

原瓦受力及破坏情况的分析

我们对原瓦的受力情况和受力与破坏

的关系进行 了分析
，

现详述于后
�

�
、

咬入时毛管对轧辊的冲力
，
以及

轧辊和轴瓦之间由间隙产生的冲力
，
其瞬

时值 在�� �����
� 。 “

以上
，
巳 接 近 或 超

过酚醛佛布板的单位 抗 压 强 度�����仁��
。 � “ ，

使酚醛�
�

帛布 板产生 一 定 的变形
。

由 于册 醛 棉布板的物理性能具有显著的

方向性
，
使这种 变 形 主要发生在酚醛棉

布板层压的横向
，
对轴瓦来说

，
产生纵向

张力� 在咬入时
，
轧辊 �主要是上辊�轴

向串动
，
轴颈和轴瓦之间的摩擦力对轴瓦

产生轴向推动 �其方向常常是往复的�
，

使轴瓦产生位移
。

限制轴瓦位移的单向止

推装置是利用轴瓦突出的圆角
，

使轴瓦产

生纵向拉应力
。

而克制组合轴瓦纵向应力

变形的四根夹紧螺栓 �小���的垫圈 和酚

醛布板之问接触面积小
，
单位压力大

，
轧

制若干根钢管后
，
产生松动

，
以致使轴瓦

圆角或尾端拉豁或破断
，
造成瓦体分离

、

破碎
。

属于这种情况破坏的轴瓦占���左

右
。

鱼金鱼趁

一

卜性
� 、 ，

一 ，

谈

图 � 原轴 瓦受力情况

�
、

轴瓦的圆角
，
一部分装在轴瓦箱

内 �见图 ��
，
依靠轧辊轴瓦箱的支持力

卜取来平衡轧制压力�
� 另一部分 轴瓦圆角

�
�

霹悬在轧辊轴瓦箱的外面
。

轧制时
，
在轧

制压力�的作用下
，
轴瓦元角产生 横向剪

切力
，
而这个剪切力恰好作用在酚醛棉布

板方向性强度最薄弱的抗劈力 �粘合力�

上
，
使轴瓦圆角沿着粘合层断裂

。

属于这

种情况破坏的轴瓦占���左右
。

�
、

由轧制压力�
，
通过轴颈 在轴瓦

内侧的圆周方向而产生的摩擦 力�
，
使 轴

瓦正常摩损损坏
。

它和因冷却水不足而烧

损的一部分轴瓦
，
合计只占轴瓦消耗量的

�纬以下
。

上述分析证明
，
前两种因素造成的轴

瓦破坏比例最大
。

因此
，
应当 解 决 的主

要是轴瓦的抗冲击强度
，
并不是轴瓦的耐

磨性能
。

二
、

新轴瓦的结构和受力情况

轧制力是工艺需要决定的
。

冲力和轴

向力可以通过加强设备维护和改进操作取

得一定程度的改善
，

但做不到彻底消除
。

因此
，
必须提高轴瓦的抗冲 击 能 力

。

为

此
，
我们一方面通过改变轴瓦的结构来改

变轴瓦容易受到破坏部位的应力状态
。

另

外
，
就是改变材质

，
选择抗冲击强度高的

材料来代替原用的酚醛布板作瓦
。

我们参考国外有关资料后
，

设计的新

型轧辊轴瓦见图 �
。

�
、

将原瓦的多边形改成方形
，
使轴

瓦的侧面和轧辊轴瓦箱紧配合
。

轧制压力

� �见图 ��通过轴颈 作用到轴瓦上
，
使

轴瓦产生微量的横向弹性变形 �由宁材料

的方向特性
，
轴瓦的横向强度最薄弱�

。

在瓦箱内侧面产生作用力�
，
瓦箱底 面产

生反作用力�
，

使轴瓦 的内应力状态由原

来的单相压力变成双向压力
。

这样就大大

的增加了轴瓦的抗压强度和抗冲击强度
。

另外
，
瓦底厚度的增加

，
也使瓦底的抗冲击

强度增加
，
从而消除了瓦底的破碎现象

。
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常磨损
。

采用酚醛棉布板加工的新轴瓦比

原轴瓦的使用寿命提高二倍以上
，
但因轧

制力使轴瓦受破坏的仍占有一定的数量
。

在保证原材料材质的条件下
，
用酚醛

棉布板加工的新轴瓦
，
可轧制直径�����

毛管����一����吨
。
用环氧玻 璃 钢加 工

的新轴 瓦 可 轧 直 径�����毛 管�����

����吨
。

基本上解决了由于轴瓦破坏影响

作业率和产品质量的问题
。

初步计算
，
���车间全部使用 新 型轧

辊轴瓦时�目前还有一部分原瓦未用完�
，

可提高作业率 ��以上
，

节约轴瓦价值��

万元左右
，
当全部轴瓦采用玻璃 钢 材 质

时
，
每年还可节省大量棉布

。

周 期 式 轧 辊 车 床 仿 型 靠 模 的 仿 制

张 博 惠

我厂���
、

���周期式轧管机使用的轧

辊都是由匈牙利进口 的专用轧辊仿型车床

加工成型
。

周期式 �亦称皮尔格�仿型靠

模原是随同轧辊车床一起进 口 的
，
每付价

值人民币 �万余元
。

原进 口靠模已使用多

年
，
周期曲线模面磨损和拉伤严重

，

经一

再修磨恢复使用
，

使仿型模面精 度 已 损

失
，
几何形状也有较大的改变

。

用这种不

合格仿型靠模所加工的轧辊在 轧 制 钢管

时
，
轧辊各段轧制受力情况远远超出原设

计允许的范围
，
致使轧机负荷不稳定

，
容

易断销
、

断辊
，

并造成轧制出的钢管壁厚

不均和失圆等严重缺陷
，
给生产带来很大

损失
。

周期式仿型靠模如果向国外订购
，
不

但费用高
，
而且交货时间长

。

几年来
，
我

厂曾先后委托几个兄弟工厂协助仿制
，
但

一直没有成功
。

仿型靠模巳成为我厂周期

式轧辊加工的严重障碍
，
厂决定组织攻关

小组
，
靠 自己的力量攻破这个技术难关

。

攻关小组的同志会同我厂有关单位的职工

共同努力
，

终于仿制成功仿型靠模
，
解决

了周期轧辊的加工问题
。

一
、

仿型靠模的作用及其技术要求

仿型靠模安装在周期轧辊车床内
，

其

作用是用它带动刀具沿着周期曲线模面作

有特定规律而又非匀速的往复运动
，
使刀

具在匀速旋转的轧辊上不断变换径向进退

刀的速度和距离
，
满足轧辊孔型半径增减

的要求� 同时
，
刀具作水平匀 速 旋 转运

动
，
这就能加工出周期轧辊孔型

。

根据周期轧辊的加工特点
，
仿型靠模

的技术要求如下
�

�
、

对几何形状的要求

靠模呈
“
桃形槽状

” ，
见图 �

。

它是

由锻轧
、

精轧
、

终轧及空轧四段 曲 线 组

成
。

除精轧段曲率半径基本不变外
，
其它

各段的曲率半径都是变化的 �由��个尺寸

不同的半径组成整个周期曲线模槽�
。

我

厂���车间仿型靠模最大与最小半 径 之间

的差为��
�

�毫米
。
���车间靠摸 半 径之差


