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直时压出螺旋形凹痕
。

��
。

矫直时可能发生哪些缺陷�

矫直时可能发生的缺陷有
�

螺 旋 形 矫

凹
、
螺旋形压痕

、

螺旋线划伤
、

矫后直径

变化
、

矫后长度 变 化
、

压 痕
、

咬 不 入 、

卡钢
、

矫不直
、

矫 扁 �椭 圆 �
、
矫方等多

种
。

��
�

螺旋形压痕是怎样产生的�

螺旋形压痕比较轻微
，
不太明显

，
但手

感能发现
。

其原因是倾斜角过大， 接触线较

短
，
辊对管局部压力过大

。

��� 妞旋形矫凹是怎样产生的�

矫凹产生的原因是矫直辊局部地方对钢

管压力过大
，
不是均匀的紧密线接触

，
而是

局部点接触
。

螺旋形矫凹产生的原因有
�

� � �辊型设计不合理
，
辊管不能均匀

紧密接触 �

�� �倾斜角过小
。

一对辊或其中一个

辊倾斜角过小都可能产生螺旋形矫凹
。

倾斜

角度过小
，
使管子与矫直辊的边棱接触 �即

接触线 长度达到整个辊身长 �
，
由边棱将管

子压出螺旋形凹痕
。

，

钢管前端矫凹是第一对辊造成的
。

全长

矫凹是第二对辊造成的
。

后端矫凹是第三对

辊洛成的
。

�

�� �矫直辊磨损不均
、 ，

局部有棱
，
矫

��
�

螺旋线划伤是怎样产生的�

‘

螺旋线划伤是钢管在矫直 自转过程中接

触到尖锐物造成的划伤
‘
其原因有

�

�� �导筒内表面 不 光 滑
，
没有衬胶

皮
，
钢管被导筒内表面划伤 �

�� �导筒安装位置不正
，
局部偏移

，

没有对正矫直中心线
，
矫直时与近侧内表面

接触 �

�� �第四架上辊压力过大
，
控制钢管

输出后紧压矫直机后 辊 道
，
被 后 辊 道 划

伤 �

� � �矫直机后辊道的辊子材质没有改

换胶辊
，
当生产冷轧钢带焊接的钢管时容易

造成划伤 �

�� �矫直辊轴承盖的固定螺丝过长
，

触及钢管表面造成划伤
。
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矫后直径变化是怎样产生的�

矫直后发生直径增大或缩小
，
或者钢管

中部直径略大于或小于头尾的直径
，
这在矫

直高精度薄壁钢管时更客易发生
。

变化的量

可以达到 �
�

����
�

����
。

钢管通过矫直机时
，
要遵循通过每一对

辊的流量相等的原则
，
即通过每一对辊的矫

直速度应相等
。

当第三对辊的速度小于第一

对辊时
，
发生推的现象

，
引起扩径并伴随管

壁增厚 � 当 第 三 对辊的速度大于第一对辊

时
，
发生拉的现象

，
引起缩径并伴随管壁减

薄
，
原因是

�

� � �各对辊的倾斜角不一致 多

�� �各对辊的电机转速不同步多

�� �矫直辊磨损不一致
，
各对辊的辊

腰直径不同
。

‘

科
�

娇后长度变化是怎样产生的�

矫直后发生长度变化
，
变 化 量 在 ��

���� 范围
。

长度变化是由于直径和壁厚发

生轻微变化引起的
。

拓
，

压痕是怎样产生的�

周期性的压痕是因矫直辊表面不光滑
，

粘有氧化铁皮或其它异物造成的
。

当发生卡

钢
，
矫直辊却继续旋转时

，
矫直辊表面就会

粘上铁皮凸起
。

飞锯锯切后管端带有飞刺
，
在矫直时压

入管端
，
形成管端压痕

。

邓
。

矫直时钢管咬不入是怎样产生的�

纲管不能咬入第一对辊
，
原因是

�

� � �导筒直径太大
，
导筒离辊子太远

或导筒安装位置不正
，
使钢管不能对正矫直

中心线
�

�� �第一对辊调整不当
，
上下辊倾斜

角不一样
，
或者倾斜角过小

，
或者压下量过

大�

�� �第一对辊上下辊转速不一致
，
相

差较大
�

��

��
�

蟒直时卡钢是怎样产生的�

钢管咬入第一对辊后卡住
，
辊子转动但

管子不为 造成卡钢
。

�
�

� �第一对辊压下量过小时产生打滑

空转
，
不能推动管子前进 ， 压下量过大时极

碍管子前进 �

�� �第二对辊或第三对辊的压下量过

大
，
使不能咬入第二对辊或第三对辊 ，

�� �钢管原始弯曲度丸 后 端 有 硬

弯
。

��
�

矫不直是什么原因�

矫后不直的原因有
�

� � �各对矫直辊的压下量和倾斜角调

整不当
，
压下量小

，
倾斜角大

，
接触线短

，

矫直效果就不好
。

钢管前端矫不直是第三对辊的压下量小

或倾斜角大 �

钢管后端矫不直是第一对辊的压下量小

或倾斜角大�

钢管中部矫不直是第二对辊的压下量小

或倾斜角大
。

�� �上压力小
，
第二对辊下辊位置不

当
，
全长性矫不直

。

灯� �钢管原始弯曲度大
。

�� �钢质较硬
，
矫直困难

。

合理调整后
，
一次矫不直的钢管可以反

复娇 �� �次
。

矛

��
。

娇后椭圆是怎样产生的�
，

矫后椭圆度大的主要原 因 是 压 下量过

大
，
应检查各架压下量的大小

，
适当减小压

下量即可消除
。

��
�

矫方是怎样产生的又

矫后不呈圆形
，
略呈方形

，
大多发生在

小直径薄壁管
。

原因是
�

少�钢管头部原始弯曲度大
，

� � �压下量过大�

�� �上下辊倾斜角不一致 �

�
「

� �矫直速度过快
。

�全文完 �


