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����� 轧 管 机 的 空 心 坯 延 伸
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老式阿塞尔工艺的局限性

�����轧管工艺最初仅适用于生 产 ���

比很小的厚壁穿孔毛管 �如图 �所示 �
，
而

轧制薄壁毛管时
，
轧件极易发生三角变形

，

使生产受到限制 �如图 �所示 �
。

这种三角

变形导致轧件产生交变压力
，
因而管子存在

着发生裂纹的危险� 三角变形进一步恶化
，

便在毛管端头形成喇叭 口 �尾三角 �
。

喇叭

口会促使裂纹增大
，
甚至使毛管破裂 �如图

�所示�
。

可能因此造成管端堵塞在�
����轧

机里
，
使轧制无法进行

。

因而
， ��� 比就成

了 ����� 轧管工艺的制约因素
。

图� 官端喇叭 气尾二
‘
用 �

�盆」上 八 ��� �牛�似�比习午�书已月口」自
�

、 �
�

�

一

图� 三角变形

在老式 �
����轧机 �轧辊呈张角布置图

� �上
，
实际不可能轧制 ��� 比� �� 的毛

图 � 不同�
����机型的轧辊角度

��轧辊张角 � � �一�
�

�� 中性角 � 二 �
。

�� 轧辊收角 � � ���俨 ����型�

管 �见表 � �
。

目前
，
世界各国都在致力 �

����轧管工

艺的研究
，
以突破其工艺上的局限

。

�
�

�，��� 轧 机结构设计的新进展

为了突破 ��� 比带来的工艺 局 限
，
在
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各种�����札管工艺类型 表 �

工 艺 类 型

” �‘比
�

无特殊�有特殊�
结 构�结 构�

特殊结构 �管端损失

老 式

傲涌﹂﹄一

�
一

�
一

�特朗斯瓦尔型

变机架扭转
�

调整喂 入角
轧辊打开

人����轧 机轧辊 电
气快速调整

轧辊打开

�����轧 机轧辊液
压快速调整

轧辊打开

���型��‘心�轧机
轧辊液压快速调整

轧辊打开

�����轧机上采取了下列两项措施
。

�
�

� 减少毛管尾三角

采用在轧制过程结束时增大辊缝的办法

防止��� 比值大时出现尾三角
。

采用这种办

法会导致毛管端部增厚
，
但能防止管端扩张

�见图 � �
。

增厚的毛管端部如果在后续的

变形设备中不能进行轧制
，
就得把 �����轧

后的增厚管端切掉
。

管端切头损失与毛管尾

三角相比
，
切头损失并不大

，
而且能排除管

端堵塞轧机的危险
。

就目前所知
，
有两种工

艺方法能在轧制过程结束时增大辊缝
。

的毛管 �见表 � �
。

�
�

�
�

� 轧辊快速调整法

这种轧制方法是轧机上装一个能快速调

整轧辊的机构
。

该机构在轧制过程快要结束

时可对一个或两个轧辊进行快速调整
，
调整

机构由电气传动时
，

能将���比提高到��
，��

如采用装置
，
���比可高达��

�� �见表 ��
。

西德�
������轴承管有限公司�简称��� �

的 �
一

号� ����轧机上安装了高速液压调整机

构后
，
轧管的���比从��

��提高到��
���例

如 � � �����
， �� �

�

��� �
。

目前
，
该轧

机能大量生产 � � �����
， �二 ���� ����

���
���的管子

。

�
�

减小三角形

除了防止尾三角 以外
，
还致力于研究减

小三角形
。

造成三角形的原因是在轧辊和毛

管之间的表面受压缩
，
使金属的轴向流动阻

力比切向流动阻力大
，
从而造成轧辊向金属

堆积
，
形成尾三角

。

只有增大轴向拉力
，
才

能减小这种有害的影响
。

理论研究还表明
，
只要选用一个恰当的

轧辊角度
，
便能控制辊缝中的运动条件

，
如

��轧辊 轧件
� ��一 �一一

进入轧辊

离开轧辊

张角

－一一一气

图 � 有快速调整机构的�
�，。 �轧机轧

制的毛管端部状况

��轧辊

轧 件

离开轧辊

�
�

�
�

� 特朗斯瓦尔法

在特朗斯瓦尔结构中装有一个能够快速

改变喂入角的机构
，
此机构在轧制结束前能

快速改变喂入角
，
并能确保改变变形区的几

何形状和加大辊缝
。

因此
，
采用特朗斯瓦尔

法
，
� ���� 轧机能生产���比最大可达��

� �

一 进入轧辊

收角

图 � 变形区的轴向速度
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，

空 心份坯

﹄目曰
，

口生下

图 �
。

提高轧辊的圆周速度
，
也就提高了轧

机出 口端的轴向速度
，
这种方法适于采用张

角布置的老式轧机
。

虽然增大圆周速度能加

快轧机出 口端的速度
，
但却会使毛管的扭曲

更加严重
。

于是
，
从上述运动条件研究中得

出了采用轧辊收角的主要优点
。

在收角的情

况下
，
轧件在变形区中加速移动 � 而在张角

情况下
，
轧件在变形区中却减速移动

，
如图

�所示
。

轧件在变形区中减速
，
会增大金属

的切向流动
，
从而导致毛管扩径

。

通过在 ��� 公 司 的 轧 机上所作的试

验
，
证实了上述理论研究结果

。

试验证明
，

采用轧辊收角
，
能使毛管扩径量减小���以

上 �见图 � �
。
日本住友公司所作的实验也

得到了减小毛管扩径量的相同结果
。

因此
，

可以认为
，
采用轧辊收角的 ��� ��轧机轧出

的管子的扩径量比采用轧辊张角轧管要小得

挂粉份丫色
…

、
芯怜 少

��灯
�匕一扁…

老式 人决姆�轧饥
�变角轧机 �

�人�型收 角式
�娜�牡机

图 � 毛管扩径与轧辊角度的关系

多
，
如图 �所示

。

�
�

其他技术特点

口

林

现代 �����轧机的另一个技术特点是采

用可控制喂进速度的限 动 芯 棒
，
而一般的

����� 轧 机用的是全浮芯棒
。

这两种工艺最

显著的区别是所需芯棒长度不同
。

全浮动芯

棒的长度近似等于荒管的长度
，
而限动芯棒

的长度则不超过定心管坯的长度
。

因此
，
假

设一台 ���。 �轧机的延伸率为 ���，
则限动

芯棒的长度将 比相应的全浮动芯棒的长度短

���
。

上述工艺的进步使 � ����轧 机 能 生 产

��� 比大到��的薄壁和中等壁厚的管子
，
这

一点引起了钢管界的极大兴趣
。

，‘����‘��万月�，帕����

��月�
一��口��
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图 � 新型�����轧机布置图
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衡 阳 钢 管 厂 简 介

封面介绍的是衡阳钢管厂 中��� 热 轧高

精度三辊轧管机组生产情况
。

衡阳钢管厂位于衡阳市西南郊
。

全厂 占

地��万平方米
，
建筑面积��万平方米

，
职工

����人
。

有连接京广
、

湘桂铁路干线的铁路

专线
。

自����年建厂 以来
，
经不断的技术改

造
，
已发展为我国小型钢管机组最多

、

潜在

生产能力最大的专业钢管厂
，
现年生产能力

已达��
�

�万吨
，
是中南地区钢管生产基地

。

现有主要钢管机组
�

①中�� 冷拔无缝钢管机组一套�包括中��

自动轧管机组及 ��
一

卜�条冷拔链 ��

②扣�� 自动轧管机组一套 �

③ 中��� 热 轧 高 精 度三辊轧管机 组 一
套 �

④��
、
��

、
��高频焊管机组各一套�

⑤ �时热镀锌机组一套 �

⑥纵剪分条机组一套 。

另有待安装的 中�� 连 轧 管 中试机组一

套
。

目前生产的主要产品有
�

矿用液�玉支柱

管
、

各种缸体管
、

汽车半轴套管
、

轴承管
、

中低压锅炉管
、

高压锅炉管
、

高压化肥管
、

高压油管
、
地质管

、

冷凝管
、

军用合金管
、

异型管
、

碳素和合结无缝管
、

水煤气管
、

镀

锌管等
，
共�了��余个规格

，
产品畅销全 国

。

截至 ����年止
，
已 有六种产品分获国家

、

部
、

省优质产品证书
，
优质产品率达���

。

目前正在组织按国际标准生产
，
迎接新技术

挑战
。

如果轧机配以快速轧辊调整装置
，
并采用轧

辊收角和限动芯棒
，
其前景更为可观 �见表

� �
。

在轴承管有限 公 司�����的 �号轧机

上采用轧辊收角和快速轧辊调整装置进行试

验时
，
成功地轧出了 � � ��

�

���
、
�� �

�

��

�� �������
���的管子

。

新型 �����轧机布置的特点是设备布置

紧
。

机组 由下列设备组 成
�

环形 炉
、

穿孔

机
、
� ����轧管机

、

减径机或张减径机
、

冷

床及锯切线
。

曾幼宗 译 自 《 ��� 》 ， ����， 取 �

江永进 校


