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�技术改造

中����� ���� ����轧管机结构的改进

隋 国贤

������� 烟台钢管总厂�

分析� ���������� ����

改进方案
。

关链词 ���� ����轧管机

轧管机结构上存在的一些间题
，

结合生产实践提出了切实可行的

结构 改进
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� 前言

鲁宝钢管厂 中����� ��。 、�����轧管机

从正式投产至今已近 �年
。

实践证明
，

该机组

有工序少
、

设备简单且布置紧凑
、

产品质量

好
、

产品范围广
、

机动灵活性大等优点
。

这些

优点证明了该新型轧管机工艺的先进性和合

理性
。

但是
，

在实践中也暴露了该轧机的某些

机构 �如轧辊送进角调整机构
、

上下导盘调整

机构
、

入 口导套的移动机构等�设计不尽 合

理
。

由此
，

使该轧管机的潜能不能进一步发

挥
。

本文将介绍我们对这些机构改进的情况
。

方法均不能获得准确的测量结果
，

以致两轧

辊箱的转角存在误差
。

只有使两轧辊箱的转

角绝对一致
，

才能保证两轧辊形成的孔型对

称
，

因此
，

改进调整机构必须遵循这一原则
。

改进后轧辊箱转角的调整及锁紧装置如

图 �所示
。

调整的原理是
�

通过动作油缸 �
，

�
，
�转动连杆

，

更换垫块
，

以实现轧辊箱的松

� 轧辊送进角调整结构的改进

轧辊送进角的调整是通过调整轧辊箱的

转角来实现的
，

其结构如图 �所示
。

调整原理

是
�

用千斤顶带动齿条使轧辊箱转动
。

高
、

低

轴轧辊箱分别由 �台带动 �台电机千斤顶动

作
，

并通过计数器控制 电机的转数或人工测

量两轧辊箱的转角
。

但在实际生产中这两种

因因因

图 � 原轧辊箱转角的调整装置

�一千斤顶 �一齿条 �一轧辊箱
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开与锁紧
。

高
、

低轴轧辊箱使用的垫块大小相

等
，

从机械上绝对保证了两轧辊箱转角一样
。

这种结构简单且调整准确
。

日日日

图 � 改进后轧辊箱转角的调整及锁紧装�

�一垫块 �一连杆 �
，
�

，
�一油缸

� 上下导盘的升降及锁紧装置的改进

原导盘的升降及锁紧装置�以下导盘为

例�如卧�所示
。

其原理是通过千斤顶的升降

使导盘架绕转轴转动
，

然后靠油缸锁紧
。

这种结构使调车不准确
。

导盘最高点 �下导

盘�和导盘最低点 �上导盘�相对于轧辊孔喉

的位置有一最佳位置
，

只有导盘最高点和最

低点在该位置固定不变
，

才有利于轧出高质

量的钢管
。

事实上
，

这种结构中导盘的最高点

和最低点相对于孔喉的位置是随钢管规格的

变化而变化的
。

要想找出这一最佳位置
，

还需

要调整
、

计算
、

安装
、

拆卸等
，

其过程繁琐
，

准

确性也差
。

改进后导盘的升降及锁紧装置如

图 �所示
。

图 �中
，

导盘架两端带有斜面座
，

在斜块

�上
，

斜块由千斤顶拖动
，

斜块前后移动可带

动导盘架上下平稳移动
，

导盘的锁紧是通过

�个锁紧油缸推动斜块 �锁紧
，

使导盘架稳

固且没有间隙
。

导盘的两端座在同样结构的

斜块上
，
�个千斤顶同轴连接并由同一电机

驱动
，

这样可以保证导盘的水平升降
，

以及稳

定的工作状态与导盘最高点和最低点相对于

孔喉固定不变的最佳位置
。

豁豁
、、

里里里里里栩栩栩栩铂铂

图 � 改进后导盘的升降及镇紧装工

�一导盘架 �
，
�一斜块 �一千斤顶 �一油缸

图 � 原导盘升降调整及锁紧装工

�一千斤顶 �一导盘架 �一转轴 �一油缸

从图 �可以看出
，

当轧制钢管时
，

导盘承

受的轧制力主要靠转轴来承担
，

并且导盘的

震动大
，

导致转轴严重磨损
。

当导盘架与转轴

出现间隙时
，

导盘架与转轴的接触变为线接

触
，

受力状态变差
，

最终导致转轴折断 �同时
，

导盘的震动对钢管质量有不利的影响
。

此外
，

� 人 口导套装置的改进

入 口导套虽然结构简单
，

但是其作用很

大
，

若处理不当
，

也会影响生产
�

原入 口导套

与入 口导套座连接在一起
，

由油缸拖动可在

�个滑动轴上相对于轧制中心线左右移动
。

这种结构的缺点是当生产过程中出现轧卡

时
，

入 口导套和入 口导套座打不开
，

此时
，

只

有用气焊割断钢管
，

甚至毁坏入 口导套的方
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图 � 改进后人 口导套装里

�一左半导套 �一左滑动体 �一左滑动座 �一千斤顶 �一右半导套 �一右滑动体 �一右滑动座 �一油缸 �一螺钉

法来处理
。

这样
，

既耽误时间又损坏了设备
。

改进后入 口导套装置如图 �所示
。

图 �中
，

左

半导套镶在左滑动体上
，

左滑动体在左滑动

座内滑动
，

由千斤顶拖动
、

定位
。

右半导套镶

在右滑动体上
，

右滑动体在右滑动座内滑动
，

由油缸拖动
、

锁紧
。

螺钉用来消除间隙
。

左右

两半导套可根据生产规格快速更换
。

当出现

事故时
，

两半导套可快速打开
，

迅速处理 事

故
。

原出 口导套为整体式
，

当生产 出现故障

时很难处理
，

故对其结构也作了相应的改进
。

转动�油缸 �相当于一连杆�
，

三辊抱紧芯棒
。

当轧制结束时
，

油缸 �
，
�退回

，

油缸 �动作
，

打开上辊
，

让毛管进入
。

垫块 �
，
�

，
�

，
�可根据

毛管和芯棒的尺寸而更换
。

采用液压缸推动
，

增加了抱紧力量
，

使芯棒工作更平稳
。

此结构

简单且准确可靠
。

� 轧管机前台的改进

原轧管机前台没有芯棒抱紧装置
，

只在

其中间装有几个芯棒托架
。

由于芯棒很长
，

在

其 自重的作用下产生很大的挠度
，

尤其在轧

制时芯棒甩动很大
，

造成轧制出的钢管有缺

陷
，

尾部壁厚偏差大
，

成材率低
。

此外
，

芯棒甩

动时
，

轧制力作用在芯棒小车上
，

导致小车晃

动
，

滑道磨损严重
。

改进方法是在轧管机前台

增加 �一�台液压抱紧辊
，

对芯棒加以限制
，

使芯棒在工作时处于平稳状态
。

液压抱紧辊

的结构如图 �所示
。

图 �中
，

所示位置为三辊抱紧毛管位置
，

当毛管离开后
，

油缸 �
，
�动作

，

各连杆绕轴 �

图 � 轧管机前台液压抱紧辊的装置

�
，
�

，
�一油缸 �一轴 �

，
�

，
�

，
�一垫块

� 结语

��。 ������轧管机作为一种新型轧管机
，

因其工艺的先进性和合理性等特点而逐步被

推广
。

但其结构上仍存在一些问题
，

需要在生

产实践中不断改进
，

使其更实用
、

更可靠
。
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