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螺纹钢成品孔型月牙肋的设计方法

李学文
(山西工程职业技术学院，山西 太原 03以洲)9

摘 要:螺纹钢月牙肋常规设计法，不仅有误差，而且繁琐，不能适应国标时螺纹钢有关外形尺寸的要求。采用

无扩张弧的成品孔型及相应的简便且无误差的计算法，从而解决了问题。
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    按CB149，一84设计螺纹钢成品孔型时发现，
以常规的计算其月牙肋的方法不仅较繁琐，而且还

因在计算过程中不相交弧线的设定是一近似值等方

面的问题而导致结果不准确，尤其在计算小断面品

种的月牙肋时间题更严重。如螺纹巾12Inln 的品种，

GB149乡一84给出的横肋末端间隙最大值为3.708

mm，减去纵肋宽(辊缝及弹跳值)1.Slnm ，只剩下两

边各1.104mm (见图1)。月牙肋的起点a要位于这

么小的范围内，必然要求月牙肋的半径R:不能有误

差。但常规的计算方法不仅有误差，而且加上机械加

工时产生的误差，其末端间隙值就可能超标。

1 用新计算法解决误差问题

中垂线与y轴的交点。由图2可知，c点就是月牙肋
圆的圆点，月牙肋圆的半径为凡。只要求得了。点在

y轴上的坐标值犷，即可得R:值(R挤yZsey，)。

图1 巾，Zmm的螺纹钢

    经反复研究

认识到:问题出在

扩张弧这种孔型。

由于螺纹钢成品

孔本身要求有“耳

子，，(即纵肋)，并

且靠近纵肋部分

的基圆直径也无

法被精确地测量，

图2 成品孔平面图

丽直线的斜率:

几二一里星21
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蕊直线的斜率:

天.=一 1_ xl

凡 儿可:

丽直线中点e的坐标:

成品孔采用有部分扩张弧的圆钢孔型没有意义。于

是，去掉了“扩张弧”，推出了一种简便且无误差的计

算月牙肋半径R:的公炙‘1。其推导过程如下;
    半径为Rl，辊缝为t，对成品孔平面图建立坐标

系(见图2)。图2中，a(x;，少，)和b(翔，儿)两点分

别为月牙肋的起点和最高点;c(二’，y‘)点为丽线段
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设直线丽上的动点为9(x，y)，则直线的方程为:

兰二互=‘，即2二工里二一兰匕.
x~%3

把:二

万一3 y2--y

0代人解出

  y二y’二:，(:毕冬)+y3
为一了1
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X点  C

则: xl=5.8277
RZ=为一少‘”RI+h一，=

Rl+h一[x，( -篇1

yZ一 1
)+了3]. (2)

、二冬(
        乙

少，姚 )二8.775

利用式(2):
2 应用示例

    以螺纹中25llun 的品种为例(参照上页图2)。

如成品孔R，为12.ltnm ，，为2.4mln ，根据国标要求

并同时考虑到一些实际情况，确定h二2.2mm，横肋

末端间隙值为6.snun[2〕，由此可得a，6，。这三个点

的坐标值:

  上 6.5 ，，，
a点:y.=竺哥一二3.25

            2 -一

          1 ， 一，、 1
R，=R.+h一1写3L- )灯3}=11.672rnr。

            L yZeeyl J

xL=悔牙=丫12.1’一3.25’=11.6554
b点巩=R:+h二12.1+2.2=14.3，xZ=0
利用式(1):

4 结语

    这种常规螺蚊钢成品孔型新设计方法，有利于

月牙肋中R:修正设计，解决了常规设计对R:过于

要求精确、孔型使用寿命短和实际生产操作中轧机

调整频繁等缺点，提高了轧机的工作效率。
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Abstract:TheeffecttolevelingprocessandaseriesOfitsresearchresultsoftheconiactpoiut

betweenrollerandplatewereintroducedinrollerlevelingprocess.Finally，theanalyzingmethods

andfunctionofcontactpointinlevelingprocesswereforecasted.
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