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中����三辊轧管机组轧后钢管外径的

影响因素探讨

徐章华

�大冶钢厂 �

论述了三辊轧管机组轧后外径的几种影响因素
，

并提出三辊轧管机轧辊辗轧角及喉径 值随回

转角变化的关系式
，
为部分影响因素作了理论计算解释

，

为三辊轧管机制订生产工艺提供了理论

与实测参考数据
。
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�
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� 前言

三辊轧管机是生产高精度机械用管的理

想设备
。

大冶钢厂的 币�� �� 三辊轧管机组

可直接 以其生产的热轧管作为冷拔 �轧 �管

的管坯
，
从而提高了冷加工成品管的尺寸精

度
，
减少了中间工序道次

，

降低了成本
。

三辊轧管机轧管
，
影响轧后钢管外径的

因素很多
，
本文从实际测试和理论计算两方

面
，
对轧后钢管外径影响较明显的���

、

轧

机回转牌坊回转角 �以下简称回转角 �及喉

裸变化等因素作一初步探讨�

� 三辊轧管机主要技术性能参数

主电机
�
功率������

转速������了��
�
����

轧辊
�

直径���������
，
长度�����

，

转速���������
�
����

回转角
� �

“

���
“

辗轧角
� �

。

��
“

喂入角
� �

“

一 ��
。

�

�
。
�

轧后外径的主要影响因紊分析与计茸

���对轧后扩径量的影响
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在轧制温度
、

回转角
、

芯棒直径等条件

基本相同情况下
，
对轧制不同���的轴承钢

管的壁厚及外径进行测量 �按不同壁厚分 �

组
，
每组 �支

，
取其平均值 �

，
测量结果及

扩径值随���的变化值列于表 �
。

根据表 �数据绘制的扩径量随���变化

的曲线见图 �
。

表� 扩径最与回转角的关系

序号
钢管尺寸
� � �

����

芯棒直径
���� 萝户
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��卜工月了曰，上闷上，上
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人

注
�
扩径量 � 外径 一 �芯棒直径 十 壁厚 � ��

表� 扩径最与���的关系

钢管尺寸
序号 � � � ���
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加
，
轧后外径增大

。

这是由于随着回转角的

增加
，
辗轧角增加 轧辊出 口锥而角也随之

增加
，
于是钢管的切向变形阻力减小

，
切向

变形增加
，
因而钢管扩径量增加

。

�
。
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宝‘︶酬珊拓

图 � 扩径量随���变化曲线
图 � 辗轧角与回转角关系图

由图 �得出
，
在���二 ��一��范围内

，

扩径量与 ���的关系近似直 线 方 程
� �二

�
�

��� 一 �
�

�
。

其原因 可 解释为
�

在芯棒直

径及壁厚绝对变形量相同的情况下
，
随���

的增加
，
壁厚变形量明显增加

，
总变形量增

加
，
于是纵向与切向变形也随之相应增加

，

因而扩径量增大
。

�
�

� 回转角对扩径量的影响

在轧制温度
、

芯棒直径及轧制钢管壁厚

等条件基本相同的情况下
，
进行了不同回转

角的轧制试验 �按回转角不同分 �组
，
每组

�支
，
对壁厚及外径进行测量

，

取平均值�
，
测

量结果及扩径量随回转角的变化值见表 �
。

由表 �看出
，
在其他条件基本相同的情

况下
，
随回转角的增加

，

钢管的扩 径 量增

由图 �得出辗轧角随回转角变化的关系

�日
�

全丝卫卫
���士���日

� �

式中 �

—回转牌坊的回转角度

日—回转角为�
“

时的轧辊 �以上辊

为例 �中心线与轧机中心线在

包含轧机中心线垂直平面上的

投影交角 �简称辗轧角 �

�—轧机中心线与回转牌坊轴承座

中心线之间的距离

�—回转牌坊轴承座中心线与固定

牌坊轴承座 中 心 线 之间 的距

离

根据公式 � � �得出
�

在 小���� 三辊
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轧管机正常轧制范围内
，
当回转角在 ��

“

一 �
�

� 回转角对喉径和轧后直径的影响

��
“ 、

�� 和辗轧角在�
“

一�
。

时
，
辗轧角度在 为测定不同回转角对喉径变化的影响

，

�
�

�
。

一�
“

范围内增大
。

在试验中将转角分别调至 �续
“ 、

巧
�

�
。 、

��
�

�
。

轧辊出口锥面角为轧辊出 口锥面与轧制 及 ��
。 ，

�则定喉径尺寸屏幕显示值与 实际喉

中心线的交角
，
等于轧辊出 口锥面与轧辊中 径值的差异

，
并 以��

。

时的喉径值为基准进

心线的交角加辗轧角之和
。

随着辗轧角的增 行比较
，
得出不同回转角时的喉径变化值

，

大
，
轧辊出 口锥面角随之增大

。

见表 �
。

表 � 喉径值与回转角的关系

芯棒直径
����

回 转 角
�

。
�

俐管尺寸
�� �

����

喉 径 值
����

喉径变化值
����

屏 幕 值 实 际 值 总 值 调 �
“
平均值
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。
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注
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�

表中屏幕值为某一 回转角的实际喉径值所对应的显示仪的 读数
。
在未采用压下装置调节喉径

，
显示仪读数没有

变化
，
而回转角变化时

，
实际喉径值便发生变化

，
于是形成实际喉径值与显示仪读数之 间的差值

。

�
�

喉径变化总值 二 喉径屏幕值之差 一 喉径实际值之差

�
�

喉径实际值 二 芯棒直径 � 壁厚 � �

由表 �得出
�

在未用压下调节装置调节

喉径的情况下
，
喉径变化值随回转角的增大

而减小
，
随回转角的减小而增大

。

喉径值与回转角的关系由图 �推出
。

树��� 三辊轧管机孔 喉最低点在 轧辊

中心线上的投影与两端轴承 座 中 心 线相距

���
�

��二 及 ���
�

���
。

为便于计算
，
取孔

喉最低点在轧辊中心线上的投影�点 �位于

轧辊中心线��的中点
，
见图 � �

。

当回转

角为�时
，
�点回到�点

。

由图 �得出 关系

式 � � �

一一

洲洲可可
、

�
���

嘴钾钾
��� ����土土

图 � 轧辊中心线与轧制中心线之距随回

转角变化关系图

、声了�口了、

、

�
�
�

�
��� � ������� � ���������

��二 �� ，� � � �
����二 ��� � ���日���

��� 斌��� � ���日�
“
��一 ��� � �����

��� “
����

公式 � � �中
� � “ ����� ，

�� ����� �

日� �
�

由公式 � � �得出
�

随回转角增加
，
轧

辊中心线中点与轧制中心线的距离缩短� 孔

喉最低点与轧制中心线之距 �即喉径之半 �

也缩短一相等值
。

由公式 � � �计算出的不

同回转角的喉径变化值见表 �
。

表 �与表 �比较
，
喉径随回转角的变化
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表� 喉径变化值与回转角的关系计算结果

转集馨鸳鬓箭攀忠
’ 声

线之距
����

喉径��变化值
����

与��
。
相比 调�

。
平均值

每调�
。
喉径变

化平均值
����

� ���
。
��

�� ���
。
��

��
。
� ���

。
�� 一 �

。
�� 一 �

。
�� 一 �

。
��

��
。
� ���

。
�� 一 �

。
�� 一 �

。
�� 一 �

。
��

�� ���
。
�� 一 �

。
�� 一 �

。
�� 一 �

。
��

�� ���
。
�� 一 �

。
�� 一 �

。
��� 一 �

。
��

值
，
理论计算与实测数据基本相近

。

�
。
�

结论

在轧制���� �����的钢管时
，
扩径量

随���的增大相应增加
，
其变化关系近似于

直线方程
� �� �

�

��� 一 �
�

�
。

�
�

� 随回转牌坊回转角的 增大
，
扩 径 量增

加
，
轧后外径增加

。

由辗轧角与回转角的关

系式得出
�
在正常轧制条件下

，
当回转角在

��
”

���
。 、

辗轧角�
“

��
。

时
，
辗轧角的增加

值在�
�

�
。

一 �
“

之间
。

�
�

� 回转角对喉径乃至轧后直径的影响
，
实

测数据与理论计算基本相近
。

在正常轧制范

围内
，
回转角在��

“

���
“

时
，
每调�

。

喉径的

变化值为�
�

�� 。 �

����
。

�收稿日期
� 一。 ��一 。 。 一 �。 �

、 画护�、 、 门护叼，曰两、 产叼、
六

�

���、 �
八

�、 ��
�一一

沪，目门甲气尹、 ，‘ 尸�叼、 、 、 目铲、 、 ， 、 尸叼、 、 、 、 、 ，甘竹曰八，内目、 ��
、 �、 户

��
、 子、 尹、 �、 尹、 产、 尹…

�

划 、 目、 、 妇�

、 、 、 、 、
，‘ 气户、

� 、

一
、

�消息

华美钢管工程公司将向齐齐哈尔特殊钢厂

提供一套中����� ���� ����轧管机

� 中����� ���� �������� ������� ���� �� �� �������� �� ��������

������� ����� ����� �� ����������� ���� ����������� ����

继向山东烟台钢管厂
、

成都无缝钢管厂提供 ��“ � ����轧管 机组后
，
华美钢管工程公

司又与齐齐哈尔特殊钢厂签订一套小������
“ �� ����轧管机的供货合同

。

目前
，
供货合同

已正式生效
，
各项工作已全面展开

。

这是华美钢管工程公司向国内提供的第三套�
��� ����

轧管机 �组 �
。

供应齐齐哈尔特殊钢厂的这套小��������� ����轧管机主要用于轧制锅炉管
、

液压支

柱管
、

结构管等
。

设计能力为年产热轧成品管 �万�
。

这套轧管机将于����年 �月交货
。

�华美钢管工程公司 曾幼 宗供稿 �


