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! ! 轧辊是焊管生产中的主要工件，也是生产中
的主要消耗材料之一，在诸多的消耗材料中占有

很大的比重，所以降低轧辊消耗是控制生产成本

的一个比较有效的措施。笔者介绍几种降低轧辊

消耗的方法，供同行参考。

!" 相近规格产品的轧辊共用

按照焊管外径尺寸大小划分产品规格种类，

在这些大小不同的焊管中，总有一部分管径尺寸

相近，这就为轧辊共用提供了一些便利条件。例

如水煤气管常用的几种公称口径 %$ // 和 ."
//，.$ //和 (. //，0" //和 $" //等等，都可
采用轧辊共用的方法进行生产。在薄壁管生产

中，范围内的管径相差小，轧辊的共用规格范围就

更宽。但是轧辊共用有一定的局限性，受到了一

定条件的制约。圆周成型法中轧辊的共用范围比

较宽，且适用道次也多。其它成型方法就很难有

这么大的适用范围和很好的共用性，而且应用的

道次也少。

#" 不同材质的成套轧辊配合使用

薄壁焊管在生产时变形强度较低，因而对轧

辊磨损较小；厚壁焊管板材的刚性、强度较大，从

而加快了轧辊的磨损速度。在一个生产周期内，

有的还没完成生产定量就因严重磨损失效而被淘

汰，不得已在生产中间需要频繁更换新轧辊，这样

就造成了辊耗上升。在这种情况下，我们可根据

不同受力特点和磨损速度的快慢，选用不同材质，

制作不同用途的轧辊。例如成型第一道变形平辊

和立辊可选用 %.12345钢以提高轧辊的耐磨性，
试验证明其使用寿命是 ’12%$ 钢的 ( 倍；选用
0$6钢制作不太重要的轧辊，如矫平辊，毛刺托辊

等；选用 0"12钢制做封闭孔型的上辊和导环以及
导向辊等，可以防止轧辊在使用过程中的小块脆

裂。这样就可以降低单件轧辊的消耗和成套轧辊

的费用。

$" 组合轧辊结构

采用边缘成型法时，成型平辊的上下辊都可

以采用组合辊的结构形式，见图 %。轧辊孔型的
边缘是管坯变形的主要工作部位，在轧辊弧面上

线速度差也很大，所以磨损比较明显，也比较快，

可选用 12%.345 材料。孔型的中间部位只起过
渡支撑作用，相对磨损较小，这部分辊就可以选用

’12%$ 材质或其它优质碳钢，而且还可以采用多
段组合，以适应不同规格焊管生产使用。边缘辊

的厚度可以稍大一些，这样可以逐次用车削厚度

的方法为轧辊再修复提供方便。

%" 合理的孔型设计

! ! 合理的孔型设计是重要的环节。例如：生产

图 !" 组合辊结构示意图
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方形管时，定径辊的孔型设计有两种，一种是“!”
式，一种是“"”式。整体的“!”式孔型设计对轧
辊的再修复增加了很大的难度，而“"”式的孔型
设计对轧辊的再修复就方便多了，但是在生产同

样规格的方形管时，材料的投入量后者是前者的

#$ % 倍左右，无形中就加大了原材料消耗，使辊耗
上升。如果采用组合辊与“!”式定径孔型相结合
的设计（见图 &），就可以解决“!”式孔型的多次
修复问题。而且在生产中管子也不容易产生扭

曲，调直比较方便。轧辊修复到一定程度时还有

再利用的价值，如：边缘辊可改制成封闭孔型的导

环，中间辊修磨后可供其它直缘辊再利用。

图 !"“!”式组合辊结构示意图

确定轧辊外形尺寸时，只要机组的空间允许，

应尽可能地将轧辊的外形尺寸放至最大，特别是

立辊，这样就可以增加轧辊的修复次数，从而达到

降低辊耗的目的。

在设计成型立辊时，当变形角小于 #’()时，
孔型的弦高 ! 可适当放大 # * + ,,（图 +（ -）所
示），以适应范围内各种规格焊管的生产使用。

生产相邻小规格焊管时，通过收缩立辊实现有效

地控制管坯的目的。当变形角大于 #’()时，立辊
孔型设计最好不要制做上限位凸台（图 +（.）所
示），以利于轧辊的共用性能。在薄壁管生产时，

也可防止管坯边缘发生异样变形。

图 #" 成型立辊设计示意图

$" 轧辊孔型修复

实施轧辊孔型的再修复是降低辊耗的最有效

措施。轧辊孔型随着生产的持续，磨损加重，当孔

型不能很好地控制管坯时就需要重新修磨。孔型

每修磨一次，表面硬度就会相应有所降低，因而必

须进行表面淬火以恢复硬度。立辊在底径允许的

情况下，可以进行多次修磨，个别上平辊外径修到

一定量后，受到管坯边缘上升调试影响而不能继

续修磨时，可采用对整套辊进行堆焊的方法来解

决这一问题，以期进一步提高轧辊的利用价值。

%" 轧辊加工工艺

就轧辊加工工艺而言，有些可用精铸的方法，

如成型开口孔型的上平辊。这些轧辊的形体比较

集中，受力比较均衡，磨损不大，可利用废旧轧辊

做原料，用精铸的方法制做，以降低成本。但是这

种方法不适合下平辊和立辊。在硬度方面，轧辊

表面硬度不够时也会加快轧辊孔型的磨损，所以

热处理时要选取较好的淬火工艺，使轧辊既达到

高硬度，又不发生脆裂，并且保证硬度均匀。

&" 轧辊的使用

轧辊的调整也很重要，进行不合理的调整同

样会加快轧辊孔型的磨损。例如：开口孔型的上

平辊长期倾斜使用会使孔型产生异样的磨损。各

道轧辊受力不均匀时，受力较大的孔型磨损速度

较快。处理管坯严重跑偏时，要动用气割，容易伤

及辊面。而立辊的边缘又比较薄，受热后容易改

变辊面硬度或产生脆裂现象。所有这些都会直接

影响轧辊的使用寿命。另外，对轧辊的小裂边应

及时修磨，只要不造成管面划伤就可充分利用。

通过以上方法的综合实施，就可以使辊耗降

低。只要我们在实践中不断地探索和总结，就会

发现更好的降低辊耗的方法。
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