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�技术改造

巾�����无缝机组穿孔机气动推杆断裂

原因分析及其结构改进

方展孝

�成都无缝钢管厂 �

�才斤了 小�����无缝机组穿孔机气动推杆的断裂原因及介绍了改进的推杆结构
。
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� 设备结构

我厂金堂分厂小����� 自动轧管机 组二

辊斜轧穿孔机
，
原设计的气动推入装置 �图

� �是一个带有前后缓冲气 室 的 长 行程气

缸
。

气缸活塞杆的延伸部分直接与穿孔机推

入装置的推杆连接
。

活塞杆和推杆之间刚性

�����

二二二
图 � 穿孔机气动推入 生笋

�一 电沙�

�一受料槽

�一减速分配齿轮箱 �一气���推少
、
艺置

�一轧辊 �一顶杆及顶头

� 工作原理

气动推杆的工作原理见图�
。

当 管坯落

入穿孔机受料槽时
，
操作电动空气滑阀使气

缸后腔进气
，
气缸活塞向前移动

，
活塞杆便

推动管坯前进
，
与此同时

，
气缸前腔的压缩

空气从�气门排出
。

当活塞继续前进盖住排

气通道时
，

气缸前腔的空气就形成了气垫
，

使活塞减速
。

管坯由于 已被加速而靠惯性喂

入轧辊
。

在管坯喂入轧辊后
，

操作电动空气

滑阀使气缸前腔进气
，
活塞返回

。

当活塞盖

住�气门的排气通道时
，
气缸后腔 的压缩空

气形成了气地
，

使活塞减速
，
以缓冲推杆的

冲击
。
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� 第四阶段

管坯末端离开推杆推头
，

这一阶段因管

坯前进
，
推杆己作返回运动

，

推杆的推力和

扭矩均为零
，
因此推杆不存在扭坏的危险

。

综上分析可 以看出
，
气动推杆断裂的主

要原因是推头不能回转
，
推杆推动管坯咬入

轧辊后未能及时返回
，
而被旋 转 的管 坯扭
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图 � 穿孔机气动推杆工作原理
�一电磁换向阀 �一切断阀 � �一节流阀 �

�一气缸 �一活塞 �一节流阀 � �一切断

阀 �

坏

� 推杆断裂原因分析

根据轧管工艺要求
，
推杆的整个工作过

程可分为以下四个阶段
。

�
�

� 第一阶段

从推杆开始接触管坯至管坯开始接触轧

辊为止
，

此阶段活塞和管坯均作直线加速运

动
。

推杆上只作用有推力�
，
推杆加 速时间

很短
，
见下式

卜了
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式中 � �

－活塞质量 ���’ �“
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� �

－管坯质量 ���
· ��
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�－活塞运动速度 ���� �

�－活塞推力 �� �

�－活塞面积 ��
“
�

�
。
� 第二阶段

轧辊开始咬入管坯的瞬间
，
管坯被轧辊

带动作旋转和直线运动
。

推杆上同时作用有

推力和扭矩
。

此时管坯和推杆接触面的摩擦

力矩小于轧辊带动管坯旋转的力矩
，

管坯和

推杆接触面间产生滑动摩擦
，

摩擦功全部转

变成热能形式
。

�
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� 第三阶段

管坯被轧辊加速
，

管坯与推杆之间的摩

擦力矩增加到最大值
。

此时
，
如果推杆推入

管坯后未能迅速返回
，

便有发生被扭坏的危

� 推杆安全工作的条件及生产中采取的措

施

�
�

� 推杆安全工作的条件

推杆安全工作的条件是
�

使管坯带动推

杆旋转的摩擦力矩远远小于轧辊带动管坯旋

转的力矩
，
即使管坯和推头间的接触面产生

滑动摩擦
，

摩擦功全部转变为热能形式
。

管坯和推杆之间的摩擦力矩与推杆和管

坯的接触时间有关 �见图��
。

推杆 推 动管

坯接触轧辊时
，

由于推杆被管坯加速的时间

滞后于管坯被轧辊加速的时间
，
即在相同的

时间内
，
推杆被管坯带动 的 扭 矩 ����必

然小于管坯被轧辊带动的 扭矩 ��中 �
。

所

以
，
只要推杆推动管坯咬入轧辊后能及时返

回
，
推杆便能安全工作

。

� 沁

� 士‘ 亡�

时间

图 � 扭矩与时间的关系
�中一管坯被轧辊带动的扭矩

��一推杆被管坯带动的扭矩

影响推杆返回动作迟缓的因素较多
，
主

要有以下三个因素
�

�土�电磁阀或气缸密封不良
，
气腔串
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气，
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���电气连锁失灵 �

���操作不及时
。
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� 生产中采取的措施

为了确保此类推入机安全工作
，
设计和

生产中一般常采取如下措施
�

���降低推杆到达终点的运动 速 度
，

增设气缸缓冲气腔�

���在推杆处于最终行程时
，
变 更 空

气压力
，
以减小气缸推力

，

但这会给操作带

来困难 �

���变更轧辊送进角
，
增大管坯 的 前

进速度
，

造成管坯和推杆的速度差
，

减少推

杆与管坯的接触时间�

���控制推杆推动管坯的时间
，
使 推

杆在管坯尚未接触轧辊时
，
便提早退回

。

管

坯依靠惯性喂入轧辊
。

但这往往会造成咬入

困难
。

原设计的穿孔机气动推杆装置就是采用

���
、

���两种方法
，
无疑这给操作和控

制增加更大的难度
，

如不精心
，

就会损坏装

置
。
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图 � ����一����穿孔机推入机推头结构
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两种实用的推入机推头
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� 结语

�
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� 为有助于轧辊咬入
，
斜轧穿孔机一

般均设有推入机
。

我国五
、

六十年代建造的

小���� 无 缝 机组穿孔机的推入机推头多数

都不能回转
，
生产中

，
事故时有发生

。
虽然

这种结构的推入机采取某些控制措施可以满

足生产的需要
，
但随着生产的发展

，
显然已

经落后于需要
，
必须进行改造

。
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� 推头可以回转的穿孔机推入机
，
可

以大大减少穿孔机的停机时间
，
有利于提高

产量
。

图 � 延伸机推人机推头结构

一推杆体 �一推头套 �一销子 �一弹簧 �收稿日期
� ����一��一���


