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摘要：对张力减径机轧辊孔型设计做了大量的实验和研究，提出了孔型设计的基本方法。经实践验 

证，方法合理，生产的产品符合国家标准和用户要求。 
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张力减径是钢管生产中重要工序之一。张力 

减径机的工作速度可调范围很宽，可以用同一种 

直径和壁厚的荒管，通过改变机架的数量和机架 

间的速比获得一系列不同直径和壁厚的成品管。 

北钢(3140无缝管厂是 “八五”期间国家电站用钢 

的重点项目，其后部钢管成型机组是从德国曼内 

斯曼一米尔公司引进的SRM275I20型差速驱动的 

张力减径机。其调速手段较先进，孑L型设计合 

理。但是由=f没有使用孑L型检测和计算的CARTA 

系统，而德国厂商提供的孑L型规格远远不能满足 

要求。本文通过对原有孑L型系统的研究以及生产 

实践的总结，X,~O73x5．51石油光管，~377x10汽车 

半轴套管，以及~360x4．83等产品大纲以外钢管的 

孑L型设计做了初步的探讨，形成了张力减径机孑L 

型设计的基本方法。 

1 张力减径机孔型设计的基本方法 

1．1 张力减径机孔型和轧辊 

张力减径机孑L型和轧辊示意图如图1、图2。 

1-2 单机架减径率的确定 

根据张力减径机机架数目以及所生产的钢管 

规格，合理确定各机架减径量的分配。确定原则 

是：开始几个机架 (2-3架)为张力升起机架，减 

径量较中间机架小， 末尾几个机架为张力降落机 

架；最后一架减径率Jp≤1％，成品前机架单机架 

减径率Jp≤3％，倒数第三架与正常减径量的Jp值相 

差不应大于3％，变形量分配的梯形图，如图3。 
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图1 张力减径机孔型设计图 (三个轧辊1120。角布置) 
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图2 张力减径机轧辊示意图 

图3 变形量分配图 

我厂现有机架的减径系列，目前仅设计了下 

述五个系列： ’ 

A系列一单机架最大减径量为6．21％； 
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B系列一单机架最大减径量为4．31％； 

C系列一单机架最大减径量为2．31％； 

D系列一单机架最大减径量为1．50％； 

G系列一单机架最大减径量为3．2O％。 

通过查询的资料和生产实践，我们对张力减 

径机的前两架 (张力升起机架)和张力降落机架 

的减径量设计如表1。 

按成品管和来料荒管的尺寸采用减径系列的 

表1 张力升起机架与张力降落机架的减径量 

孔型减径 张力升起的单机架 张力降落机架的单机减径率 

系列 减径率 (1、2架) 椭圆孔型 圆孔型 

A O．O31 

B O．O15 成品机架 

成品机架 
C O．O19 =O．(x】7～O．O1O 

=O．(x】9～0．01O 

成品前架 D O
．O15 P n =O．022 

=O．O1O～0．020 
P再前集=O．022~0．024 E 0

．038 成品前三架 
P_口 ：O．034 

F O．O18 =O．O19～0．022 

G O．O21 

公式为： 

平均 ： 

V Ⅱo 

式中， 平均一单机架平均减径率 ；凡一机架数量 

(≤20)；d 厂荒管尺寸；d 一减径后热钢管 

尺寸。 

1．3 椭圆子L型和圆子L型的确定 

我厂减张机减径系列中有圆孔和椭圆孔型， 

轧制薄壁管孑L型的磨损比较严重。为了减轻轧辊 

的磨损 ，一般采用椭圆孔型 (椭圆度系数比较 

大)。相反，在轧制厚壁管的时候，由于轧辊磨损 

程度较轻，一般采用圆孑L型，这样生产出的成品 

管的内外表面以及椭圆度都比较好。 

当来料荒管和成品管的尺寸确定之后，由于 

机架数量最多20架，因而较容易确定出减径系 

列，同时也可以根据s／d值 一成品管壁厚，d一 

成品管外径)来确定是采用椭圆孔型还是圆孔型。 

1．4 椭圆度系数的确定 

(1)计算公式 

①根据成品管的冷态尺寸确定成品管的热态 

一 d 一 

◆ 

尺寸 ： 

D热=(1．009 6~1．009 7)D冷 

式中，D热一钢管出张力减径机时的热态外径。 

②求各架孔型的平均直径： 

di=di一1X(1一只) 

式中，di一第i架孔型的平均直径；di一 一第i一1架孔 

型的平均直径；只一第i架孔型的单机架减 

径量。 

③根据各机架的孔型平均直径和相应的孔型 

椭圆度系数求出该架的孔型高和孔型宽： 

靠 寺 ～
Q 

式中，Bi一孔型高；A 一孔型宽；di一孔型平均直 

径；Qi一孔型的椭圆度系数。 

④根据各机架的孔型高和孔型宽，计算出各 

架孔型的半径和偏心距： 

胙  2 2 豢 
式中，bi一第i架的孔型高； 一第 架的孔型宽； 

ei一第i架孔型偏心距。 

⑤根据各机架孔型高和孔型宽计算出孔型加 

工参数、刀具直径和进刀量： 

=( 一 专+ ) 

+o．75×( 一 一 + ) 

=＼／(警一q)一(等 ) 
式中， 一轧辊的公称直径，275 mm；W 一刀 

具直径；W 一进刀量。 

2 结 语 

根据以上的实践和公式，我们公司已经开发 

出产品大纲以外市场需求比较多的如下规格的产 

品 ： 

石油光管073y,5．51，060x4；一般管070x5．0， 

070x6．5，070x10；汽车半轴用管077x10等，通 

过测试这批钢管的尺寸和内外表面质量完全满足 

国家标准的要求，达到用户满意程度。 
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