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试验与研究

轧管机的工艺改进

王旭午 于 波

宝钢集团鲁宝钢管厂

介绍了鲁宝钢管厂。
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轧管机的工艺改进情况及主要产品特点和生产技术指
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前言

经几 年 来 的 生 产 实 践
,

鲁 宝 钢 管 厂

中 轧管机的工艺技术 日趋

成熟
。

到 目前为止
,

该轧管机 已生产无缝钢

管 万
,

其中 年生产 万 超过原

万 的 设 计 能 力
。

其 产 品 规 格 为中 一

又
,

钢种为 号优质碳

素结构钢和低合金钢 如 等
。

本文将主要介绍中 轧

管机的工艺改进情况
,

以供参考
。

工艺改进

芯棒

穿棒形式

。 卜轧管机采用在线穿

棒形式
。

芯棒的使用效果良好 使用寿命较长

每支芯棒可轧 。 支钢管 但其前

提条件是芯棒必须有良好的润滑效果和充足

的冷却时间
。

实践表明
,

轧管机的生产节奏快

于穿孔机
,

故有较充分的间隙时间进行芯棒

冷却
。

若进一步改善芯棒的冷却效果
,

则可采

用芯棒内外同时水冷
。

此外
,

由于芯棒润滑箱

与前台毛管的间距过短
,

芯棒润滑后立即插

入毛管
,

使润滑剂来不及烘干而将水分带入

毛管内
,

影响润滑效果
,

因此
,

可考虑适当加

大此间距
。

芯棒工作方式

芯棒采用前进式
、

回退式两种工作方式
。

实践表明 芯棒采用回退式时的电机 电流几

乎是前进式的 倍
,

因此
,

一般采用前进式
。

通过改进 使轧后荒管与芯棒的间隙合

理 避免了轧后脱棒难的现象 因而芯棒回

退式很少使用 一般仅在工作棒快用完时才

使用
,

以防止支承棒被轧制
。

由此可见
,

芯
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棒的两种工作方式都是必要的
,

有利于生产

顺利进行
,

便于生产操作
。

芯棒防震装置

车管机开始轧制时
,

芯棒穿在毛管内的

那部分较长
,

轧制比较平稳 接近甩尾部分

时
,

芯棒裸露部分较长
,

芯棒震动厉害
,

尤

其是轧制速度较快
,

芯棒冷却不足而出现弯

曲时
,

芯棒震动更厉害
,

轧制很不平稳
,

造

成轧后荒管尾部壁厚不均
。

由此
,

有必要在

芯棒上设置 套芯棒防震装置
。

夹送辊

采用夹送辊送料的优点是
,

夹送辊至轧

管机的距离和定位后的毛管送入轧管机的时

间均是固定值
,

极便于电器 自动控制
。

但是
,

若将毛管夹送喂入轧管机
,

则必须对毛管在

直径上施加一定的压下量
,

而这不利于插棒
。

因为毛管与芯棒的间隙过小
,

插棒时毛管将

被直接带入轧管机进行空轧
,

这在生产薄壁

管时尤为明显
,

所以必须使毛管与芯棒的间

隙合理
,

一般为 左右
。

由此
,

应附加

个叉板
,

主要用于薄壁管生产时档管插棒
,

然

后夹送毛管芯棒一道喂入轧管机
。

废料处理台与拨接料臂

根据实际情况
,

拆除轧管机前台的废料

处理台和拨接料臂
,

仅在定位辊道后加接一

段辊道
,

将不合格的毛管送到该辊道上
,

就

不会间断生产
,

并且简化了生产过程
。

后台脱棒器与抽出辊

由于 合理地确定了荒管与芯棒的间隙

值
,

避免了轧后粘棒现象 因此 可不使用

后台脱棒器
。

此外
,

由于后台输送辊在无粘

棒情况下
,

已能够把钢管输送出去
,

因此
,

可

拆除作用不大的抽出辊
。

轧辊

轧管机采用辗轧角
,

轧辊为锥

形辊
。

根据
“
分散

”

变形原理 辊面各区角

度变化平缓
,

辊面变形长度较长
。

其优点是

轧辊耐磨性较好 轧出的荒管壁厚均匀 据

实测壁厚波动值可达士 一 士
,

对毛管

偏壁有较大的纠正能力
。

其缺点是这种轧辊

的变形区较长
,

因而轧制负荷较大
。

降低轧

制负荷是在同一轧管机上生产大规格钢管的

关键
,

其方法如下
。

适当减小轧辊公称直径
,

降低轧制负

荷
。

根据实际情况
,

轧辊直径与毛管直径之比
·

即可
。

这比通常选取的辊径倍数

要小
,

其原因是 轧辊辊面较长
,

有

足够长的变形区来补偿因辊径变小而受到影

响的咬入区摩擦力的积累
。

考虑一种介于
“

集中
”

变形 三辊轧管

机用 和
“

分散
”

变形 轧管机用 之

间的辊形
,

称其为
“

适中
”

辊形
,

以保证轧辊有

较高的使用寿命
,

以及生产时有较小的轧制

负荷
。

实践证明
,

这两种方法都是行之有效的
。

从理论上讲
,

辗轧角有利于金属轴向延

伸
,

但增加了附加扭转变形
,

尤其是在减径轧

制时
,

若辊面线速度与所接触的钢管表面线

速度相同
,

而钢管直径变小
,

轧辊直径增大
,

辗轧区小直径钢管线速度高于入 口 区毛管线

速度
,

则必然存在有害的附加扭转变形
。

从这

一点看
,

在保证无附加扭转变形 即轧制中的

钢管有同一角速度 的条件下
,

菌式辊应配备

扩径工艺 即能进行扩径轧制
。

然而
,

设计轧

件无附加扭转变形的菌式辊辊形是十分困难

的
。

菌式辊辊形有待进一步试验研究
。

但值

得指出的是
,

在生产中采用菌式辊既能进行

缩径轧制 又能进行扩径轧制
,

根据试验
,

缩径

量为 一 写 扩径量为 一
。

这种缩

径 扩径的新工艺
,

无疑是 轧管机

的一大特点
。

由此
,

在生产中可以按不同管坯

直径来调整工艺
,

并且可以采用同一规格的

管坯轧制不同规格的产品
,

从而便于生产经

营
。

导盘
, 轧管机采用大直径导盘 倍
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于轧辊辊径以上
,

对孔型封闭是十分有益和

必要的
。

尤其在生产薄壁管时
,

其封闭的孔型

是至关重要的
,

稍 有疏忽 就会产生管尾缺

陷
。

笔者认为
,

导盘直径的选择与穿孔导板

设计相似
,

应考虑入 口条件和规圆条件
。

值得

注意的是
,

轧辊较长
,

在计算入 口

和出 口处钢管与轧辊
、

导盘的接触位置时
,

应

考虑通常的平面设计与空间使用的误差 这

种误差较大
,

否则
,

就会因设计与实际相差

较大而产生前卡
、

后卡等现象
。

导盘导向部分

的弧度应与轧后荒管的圆度相近
。

另外
,

应进行导盘润滑
,

这有利于减轻导

盘粘钢
,

减少导盘磨损
,

保证钢管质量
,

降低

工具消耗
,

本厂导盘未润滑
,

目前考虑对此进

行试验攻关
。

延伸系数

在 轧管机上可实现较大的减

壁量和延伸系数
,

由于其主电机能力的限制
,

所试验的延伸系数胖一
。

若加大电机功

率
,

则完全可以实现更大的延伸
。

孔型椭圆度

孔型椭圆度的优化选择是顺利轧制的关

键之一
,

它应根据不同孔型参数来配置
。

孔型

椭圆度是影响钢管尺寸
、

破头轧折
、

前卡
、

后

卡等的直接因素
。

实践表明
,

孔型椭圆度在
·

一 为宜
。

轧制速度

由于 , 轧管机采用斜轧方式
,

因

此 轧制过程中钢管一边旋转一边前进
,

轧制

速度的选择取决于钢管的旋转速度
。

实践表

明钢管的最高转速在 左右为宜
,

此

时轧制 比较平稳 轧制过程中钢管无明显震

动
,

从而避免了钢管碰伤
、

擦伤等现象
。

这种

速度要求决定了 轧管机组的轧制

速度不能过高一般以 一 为宜
。

此

外
,

轧制大直径管的速度可高于轧制小直径

管的速度
。

么 力能参数

轧管机的力能参数计算的基

础模型仍然按异径轧制来考虑
。

由于轧制过

程中轧件呈
“四方形

” ,

加之空间接触
,

因此
,

使用简化的异径轧制模型计算十分困难
,

且

计算结果与实际的误差较大
。

显然
,

轧管机的的力能参数计算有待进一步

研究
。

主要的产品特点和生产技术指标

主要的产品特点

中 。 轧管机组具有产品

壁厚精度较高 达 士 一 士
,

长度可达
,

品种较多
,

内外表面比较光滑
,

理化性

能稳定等特点
。

主要的生产技术指标

切头损失

根据生产经验
,

轧制壁厚 一 的钢

管每端切头长度为 一
,

壁厚

以上的钢管切头长度为 左右
。

轧废
。 轧管机 自身轧制事故引起的

轧废 如 轧卡等
,

仅占轧制总量的 以

下
。

成材率

正常生产统计表明
,

中

轧管机组的综合成材率 已达 一
。

结语

生产实践表 明
,

。 轧

管机通过近年来对工艺的适当改进
,

生产工

艺 已基本成熟
,

并且具有产品精度高和工艺

灵活等特点
,

更加显示了机组的先进性
。
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