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周期式冷轧管机的发展

李耀群
0北京京圣工业技术开发公司，北京 ,&&&+1 2

摘 要：叙述了周期式冷轧管机国内外开发、研制的历史和现状。介绍了典型型号的周期式冷轧管机的技术

参数，结构特点及目前应用情况。

关键词：周期式冷轧管机；发展；结构特点；技术参数

中图分类号：34++.$ ,5；34++5$ ,% 文献标识码：6 文章编号：,&&, 7 %+,, 0%&&% 2&. 7 &&&, 7 &/

!"#"$%&’"() %* +%$, -.%$$/(0 1/$0". 2/$$

89 :;)<"=
0 6>9?9=# @9=#AB>=# C=D"AEF9;* 3>GB=)*)#H I>J>*)KL>=E M)$’ 6>9?9=# ,&&&+1’ MB9=; 2

!"#$%&’$N I>AGF9O>D 9= EB> ;FE9G*> ;F> EB> B9AE)F9>A ;=D G"FF>=E A9E";E9)=A G)=G>F=9=# P Q I )R EB> G)*D 7 F)**9=#
K9*#>F K9K> L9** O)EB ;E B)L> ;=D ;OF);D$ !*A) 9=EF)D"G>D B>F> ;F> EB> L;9= ;AK>GEA S9EB F>AK>GE E) EB> F>KF>A>=E;E9J>
L)D>*A )R EB> A;9D T9=D )R K9K> L9**’ G)J>F9=# EB> E>GB=9G;* K;F;L>E>FA’ AEF"GE"F;* GB;F;GE>F9AE9GA ;A S>** #>=>F;* 9=R)FL;U
E9)= ;O)"E G"FF>=E ;KK*9G;E9)=A )R EB> L9**A$

()* +,%-#N M)*D 7 F)**9=# K9*#>F L9**V I>J>*)KL>=EV WEF"GE"F;* GB;F;GE>F9AE9GAV 3>GB=9G;* K;F;L>E>F

李耀群 0 ,X+Y 7 2，男，安徽凤阳人，总工程师，高
级工程师，长期从事金属新材料研究，冶金新技术新

设备开发。发表论文 +& 余篇，著书《多辊轧机冷轧
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! 国外周期式冷轧管机的发展
现代金属管材生产，尤其是合金钢、有色合

金及各种高变形抗力合金管材的生产广泛采用周

期式冷轧管机。采用周期式冷轧生产管材的主要

优点是：

0 , 2由于冷轧变形区的金属受力状态为三向压
应力状态，这对金属塑性变形有利，所以可以实

施大变形量轧制，其变形延伸系数可达 . Z Y 0而冷
拔仅为 ,$ % Z %$ & 2，断面压缩率可达 Y5[ Z /5[
0而冷拔仅为 +%[ Z .%[ 2。

0 % 2由于采用锥形芯棒，管子在冷轧过程中可
获得高达 %5[ Z %1[的减径率。

0 + 2管子的壁厚偏差减小，其减小程度取决于
管坯的原始壁厚偏差值 0如管坯壁厚偏差分别为,&[

和 /[时，冷轧后可分别减到 1[和 5[ 2。
0 . 2管子的显微组织得到改善。
0 5 2由于采用精加工的轧辊和芯棒，因而所轧

的管子内、外表面质量好，尺寸精度高，内、外径

的公差可达 \ &$ ,LL，甚至达到 \ &$ &&/LL。
0 1 2可减少压头、酸洗、脱脂、退火等一部分

中间工序，从而相应减少了部分操作人员和生产占

地面积，各种消耗也相应降低。

0 Y 2在冷轧过程中没有金属损失，因而成材率
有所提高。

0 / 2此生产方法可以有条件地加大锭坯重量与
管坯长度，从而大幅度地提高了成材率和生产效率

0锭坯重量已达 5&&T#，轧管坯长可达 %1&L2。
0 X 2采用电子计算机进行程序控制，操作实现

自动化，由此减少了操作人员 0一人监控 2，降低了
劳动强度。

但是，冷轧方法也存在一次性投资高、设备复

杂、操作和维修技术要求高以及噪声较大等问题。

周期式冷轧管机开发至今已有 1& 年历史，其
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,—管坯进口推料槽 %—管坯料台 +—芯棒推进装置

.—管坯台架 /—管坯送进、转动装置 0—管坯台架

1—轧机机座 2—驱动装置 3—管子出口 ,&—卷取机

图 , 456 7 1/(89:型冷轧管机平面布置示意

结构和性能已得到不断改进，产品不断推陈出

新，由德国研制的第四代周期式冷轧管机已广泛

应用于钢 ;尤其是合金钢 <、有色金属与合金的管
材生产。对周期式冷轧管机进行研制、生产的最

主要两个国家是德国和俄罗斯。

() ( 德国对周期式冷轧管机的研究
德国自 ,3+/ 年发明“皮尔格” ;即周期式 <冷

轧管机以来，到现在已制造近 /&& 台这类冷轧管
机。研制和生产的厂家是曼内斯曼德马克公司 ;现
已和西马克公司合并 <。该公司开始只生产短行程
5=6型冷轧管机，,3/0年研制出 5=6 7 8型高速
短行程冷轧管机，,3/3 年研制出 5=6 7 (8 型高
速短行程冷轧管机。5=6 7 (8型冷轧管机采用立
式重锤平衡系统来补偿轧机机架在往返运动中产

生的惯性力和惯性力矩，从而使机架运行平稳，

往返行程次数增加 , 倍。,301 年该公司又研制出
5=6 7 (89 型整体辊环高速长行程冷轧管机，轧
辊的回转角度 ;轧机行程所对应的轧辊弧长 <由
,1/>提高到 %./>，从而使轧制送进量有所提高。
,30/年该公司研制的第一台 5=6 7 +?+@(8=型三
线冷轧管机问世，,32,年又推出了 456 7 (8=型
高速长行程冷轧管机。456 7 (8= 型冷轧管机的
特点是：轧辊的回转角增大到 %1&>，行程加长；
回程也实施变形，从而提高了轧机效率；芯棒承

受的压力降低，轧辊的寿命增长；成品精度提

高。该公司 ,32, 年又研制了一种专门用于轧制铜
管的 456 7 1/(89: 型高速长行程单线冷轧管
机。该轧机可采用特长管坯 ;因带盘卷机 <。这种
轧机由于轧出的管子在线用自动盘卷机盘成卷，

从而有条件地提高了锭坯的重量，,32, 年已生产
% 台，到 ,331 年共生产 ,, 台，其中 % 台 456 7
1/(89: 型冷轧管机于 ,32+ 年在原西德施莫勒公
司投产运行，主要用于生产高级空调冷凝器管和

薄壁电冰箱管 ;其中铜管占 % A +，铜合金管占 , A + <。
锭坯重 /&&B#，挤压成 !2&CC D ,&CC的管坯，经
冷轧管机轧成 !+3CC D ,$ 2CC 的盘管，然后在
!% &&&CC 的盘拉机上拉成所需规格的盘管。
456 7 1/(89:型冷轧管机的平面布置示意见图 ,。
我国洛阳铜加工厂在 ,33/ 年购买了 , 台这种轧
机，该机带有盘卷装置。盘卷机的两个盘框布置

在水平面内，当一根管轧完后，盘卷即自动回转

,2&>，一个盘卷，一个卸卷。在盘卷机的入口处，
由两组直流电机传动的旋转夹紧辊保证匀速盘卷

并与盘卷同步。由于轧制是周期进行，而盘卷是

连续进行，所以在盘卷机前的入口槽是一个中部

有一定宽度的弧形槽，允许轧出的管子在夹紧辊

前形成一个自然小活套，以协调轧机与盘卷机的

速度。此外，增减速的时间很短，管子转动是在

, A ,&&E 内完成的。另外，管子的转动方向也和轧
直管时不一样，不能单方向旋转，而要正、反向

交替转动，否则盘管就会产生扭曲变形。由于轧

后管子前端为非自由端，因此对管子施加进给和

转动的力相应要大一些。综上所述，456 型比
5=6型的冷轧管机的生产能力增大 ,/F G %&F。

对“皮尔格”冷轧管机机架方面的改进是：

由开口改为闭口，由此提高了机架的刚度和缩短

了换辊时间。原来换辊需打开机架上横梁，从机

架上方卸、装轧辊，每次换辊约需 %H，而采用闭
式机架后，用换辊小车从机架侧面将组装好的成

套轧辊架装上即可，其耗时约 &$ /H。
轧辊工具——— 芯棒、辊环采用电子计算机设

计，用精度达 &$ ,CC的专用仿形车床加工，热处
理保证了芯棒和辊环的硬度均达到 I9:// G /0，
并采用精度达 % G +"C的高精度数控磨床精磨。辊
环在心轴上的装、卸设有专门的感应加热装置。

老式轧机的辊环由两个半环拼装而成，新型轧机

为一整体，既增加了工作段的长度，又提高了管

子的精度。辊环的剖面示意见图 %。
表 , 列出了德国施诺曼西马克米尔公司所生

产的各类周期式冷轧管机的主要技术参数。

近几年德国施诺曼西马克米尔公司又研制开

发了两个新系列的冷轧管机，即 5=6,2 G
%/I895 型和 5=6/& G 1/J895 型。表 % 为新旧
型号轧机的主要技术参数比较。

I895型冷轧管机的主要特点如下：
; , <采用行星曲轴传动的主传动装置，该装置

具有垂直布置的轴和平衡配重以及力矩平衡最佳
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表 % 周期式冷轧管机技术参数

注：括号内的数字为轧铜。

系统。

’ ! (地坑浅，整台轧机布置在地面标高或略低
于地面标高位置。

’ $ (轧机机架直接安装在曲轴传动装置上，没
有连杆。

’& (齿轮润滑剂与轧辊油 )乳化液完全分隔开。
’ * (可从侧面快速而简便地更换轧辊部件，齿

条布置成回转式。

’ + (开关传动机构用单个伺服电机进行电子控
制 ’取代了机械换档 (。

’ , (由于采用连续作业，因此向轧机内放入新
管料时对作业时间无影响。

’ # (用操作台上的对讲键盘可预选开关动作。
图 $为新、旧轧机平衡配重系统示意。
-./0型冷轧管机的主要特点如下：
’ % (带有水平轴的主传动装置具有合适的配重

平衡系统。

! —喂入出口段 "# $ —喂入入口段 %#

& —机架行程 &1 —轧制行程 ’压缩变形段 (

图 ! 轧辊辊环剖面示意

型号
坯料外径

) 22
管子外径

) 22
轧辊直径

) 22
行程长度

) 22
转速

) 3·245 6 %

主机功率

) 78

098*"1 *% %& : $# !#" $," ,* : %;" ;"

098,*1 ,+ !" : +" $$" &** +" : %+" %$"

098%""1 %"! $" : #" &"$ *&* ** : %&* !&"

098%!*1 %$$ &# : %%$ &#" +$" *" : %$" $*"

098%,*1 %,* ,+ : %*" +&" #&" $# : ;" +*"

098!!*1 !$" %%& : !"* ,+" ;*" $# : ,* % !""

098!*"1 !+" %&" : !$" #"" ;*" !" : &* % """

098!*1./ !# ! : !" %#* $+" %"" : !+" $,

098!*1./ $! %" : $& !"* $"* %"" : !+" &*

098*"1./ *% %& : $# $"" +"" ,* : %;" %+*

098,*1./ ,+ ’#" ( !" : +" $," ,&" +" : %+" $""

098%""1./ %"! ’%%* ( $" : #" &*" #;" ** : %&* &""

098%!*1./ %$$ &# : %%$ *!" % """ *" : %$" **"

098%*"1./ %+" +" : %!, +!" % %"" *$ : %"* #""

098$ < *"1./ *% %! : $# &"" +%" +" : %+" &""

098$ < ,*1./ #" !" : +" *"" #"" ** : %$* ,""

098$ < %""1./ %"+ $" : #" *;" ;!" &* : %!" ;!"

098$ < %%*1./ %!! $* : #" +%" ;!" &" : %!" ;*"

=08*"1./ *% %& : $# $"" +#" ," : %#" !""

=08,*1./ ,+ ’$" ( !" : +" $," #!" +" : %*" $*"

=08%""1./ %"! ’%%* ( $" : #" &*" ;#" *" : %%" *""

=08%*"1./ %+" *" : %!" *#" % %"" &" : %"" ;+"
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表 % 新、旧型号轧机主要技术参数对比

注：!括号内的数据指铜；"特殊情况到 #.//。

技术参数

普通型 新型

012 012 012 012 012 012 012

%3 3& 43 ,5 %3 3& 43

(67 (67 (67 8670 8670 9670 9670

工作方式 间歇式 间歇式 间歇式 连续式 连续式 连续式 连续式

最大行程数 :次·/;< = , %>& ,5& ,3& +3& +%& %3& ,?&

最大空心轧件直径 : // +% 3, 4> @ 53 A %& ++ 3, 4> @ 53 A!

最大管径（约）: // %+ +5 >& ,> %3 +5 >&

最小管径 : // 5 ,. %& > " 5 ,. %&

辊环直径 @约 A : // %&3 +&& +43 ,+3 %&5 +&& +43

行程长度 : // .,, 5>% , &%+ +5& .?& 5>% , &%+

@ % A地坑浅，曲轴传动装置布置在一浅地坑里
@见图 . A。

@ + A轧机机架位于曲轴传动装置前端，用连杆
连接。

B —新 86 型 C —旧 86 型 D —新 96 型 @双平衡块 A

图 + 新、旧轧机平衡配重系统示意
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! — "#$%&’()型轧机 * — "#$%&+()"型轧机

图 , 两种型号轧机安装图示
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图 % 两种类型轧机的行程次数比较

管子外径 2 33

1—"#$4%+()"型轧机 .—"#$4%’()"型轧机

0—"#$4%’()型轧机

图 5 几种轧机的生产率比较 6轧铜管， ! " #为 .. -

6 , -齿轮润滑剂完全与轧辊油 2乳化液分隔。
6 % -机械开关装置采用多台电子同步直流电机

驱动。

6 5 -可采用机械方式支撑的侧面换辊装置。
图 %，5是 +()"型轧机与普通型轧机行程、

生产率的比较。

我国从 .& 世纪 /& 年代以来总计又进口这种
类型的冷轧管机 6"#$ 7 4%’()型 - 1&余台，它们
分布在：上海五钢集团公司 6原上钢五厂 - .台；冶
钢集团（原大冶钢厂）. 台；上海申马铜材总厂 .
台；上海新金铜管厂 1 台；洛阳铜加工厂 1 台；
西北锆管公司 ,台；长沙光远公司 1台等。
"# $ 俄罗斯对 8!9冷轧管机的研究与发展
前苏联 6包括现俄罗斯 -从 1:0, 年就开始研制

周期式冷轧管机，并设有专门的研究机构和生产

制造厂，对轧制理论和轧制工艺很重视，其研制

的 8!9冷轧管机 6周期式冷轧管机 -已发展到第三
代。冷轧管机的生产开始是乌拉尔重机厂，后为

莫斯科电钢城重机厂，并被定为冷轧管机专业生

产厂。有关 8!9冷轧管机的研制情况介绍如下。
莫斯科电钢城重机厂从 1:%/ 年开始生产 8!9

冷轧管机，规格 ".% ; ,%&33，有单线、双线。还
生产过 % 台水平布置的双线 8!9冷轧管机，但效
果不理想，后改为双线立式布置。迄今，已生产

,&&余台，其中出口 1&&余台。
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!" 年代我国从原苏联引进了 #" 余台老式的
$!%冷轧管机，&’’( 年以后，又从俄罗斯引进了
( 台新型轧机 )长城特殊钢股份有限公司 #!"，
&*"++ 各 & 台，南通特种钢厂 (!"++ & 台，高新
张铜金属材料有限公司轧铜管双线 &&"++ &台 ,。

" 我国周期式冷轧管机的研究与发展
我国周期式冷轧管机的研制始于 #"世纪 *"年

代初，主要是消化吸收 $!%类型的冷轧管机。近
&" 年来，国产周期式冷轧管机在结构和速度上有
较大的改进与提高，现将研究与发展情况简述如下。

表 - $!%(" . -!" 型冷轧管机的技术性能

技术性能 $!%(" $!%*" $!%&!" $!%#"" $!%#/" $!%-!"

坯料直径 0 ++ (" *" &!" #"" #/" -!"

成品直径 0 ++ / . #! &* . (" /" . &#" &"" . &*" &(" . #!" &*" . -""

壁厚 0 ++ "1 # . - "1 - . ! &1 " . &! &1 ! . #" # . -" - . -"

轧辊直径 0 ++ ##" -"" (/" *!" 2!" /!"

工作机座行程 0 ++ *"" /"" & #"" & ("" & (/" & (/"

轧辊回转角度 0 ) 3, -#2 -&* --/ --" -"" -""

进给量 0 ++ # . #" # . #" ( . (" ( . (" ( . (" ( . ("

管材回转角度 0 ) 3, 4 4 !- 5 # 4 4 4

垂直压力 0 67 ("" /"" - """ ! """ * """ 2 """

每分钟机座行程数 0次 &/" &!" /" 2"

电动机功率 0 68 &"" &!" (!" ’"" ’"" & #""

生产能力 0 +·9 4 & -" . ("" -" . ("" -" . #"" -" . #"" -" . #"" -" . &!"
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)* "* ) $!%冷轧管机应用范围及特征
俄罗斯研制的冷轧管机主要用于有色金属、

碳素钢、合金钢、不锈钢及特种合金的管材生

产。可轧制的产品规格为 "&* . (!"++ 5 "1 ( .
!"++。采用双回转管坯的轧制流程，通过带变断
面孔型轧槽的轧辊在锥形或曲线型芯棒上往复移

动而实现金属变形。轧辊接近工作机架前极限位

置时管坯与轧槽脱离接触，当轧辊移动到后极限

位置时，实现管坯送进及管坯回转；在轧辊的前

极限位置上，管坯只进行回转。此即所谓双回转

式轧制方案。轧制薄壁管材时，轧管机只在工作

机架前进时实现轧制，返回时为空行程，无轧制。

)* "* " 新型 $!%冷轧管机的优点
) & ,连续给料型 $!%双线冷轧管机的生产能力

是单线冷轧管机的 &1 ’! 倍，轧制管材的精度与单
线冷轧管机相同，因为每条轧制线都是单独进行

调整的，相互无影响。

) # ,$!%双线冷轧管机轧制线的配置是 &根管
材在上，&根管材在下，两条轧制线处于同一垂直
平面内。这种配置方式既便于操作，设备占地面

积又小 )双线轧机与单线轧机占地面积相同 ,。
) - ,轧机使用马蹄型环孔型，这种孔型是最先

进的孔型类型，其工作区较长，并具有半圆孔型的

优点。在改轧另一种规格的管材时，可直接在轧机

工作机座上更换孔型，因马蹄型孔型用楔块固定于

轧辊上，更换时可不拆开工作机座。而环状孔型则

需拆开工作机座，取下轧辊才能更换。

) ( ,工作机座移动时惯性力和力矩能获得平
衡，并且设备基础深度不超过 &1 !+。

) ! ,轧机在轧制过程中实现双回转，与单回转
相比较，能使成品管材的几何尺寸具有更高的精度。

) * ,给料机械化是由送进夹持器 )或称管坯卡
盘 ,完成的，凸轮夹住管材，一个周期只进行一次
给料，在保证精确送进和高速送进的同时，使用两

个交替工作的管坯卡盘保证连续给料，由此可使轧

机长度缩短 * . /+。
) 2 ,轧机配有管材无屑旋切装置，可在轧制过

程中不停机的状态下进行定尺切断。

) / ,由于配置有成品管受料台，因而可轧制长
度达 #!"+的长管。受料台大部分置于地面标高以
下的位置，铺上盖板可安置辊式盘管机于轧机旁，

由此显著降低了轧机占地面积。

表 -列出了 $!%(" . -!"型冷轧管机的技术性
能。
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表 ’ 新、旧型号的冷轧管机技术指标对比

表 & 二辊式冷轧管机的主参数

轧机规格 成品管外径 ( ))

$" %’ * $"

+" !’ * +"

," ’" * ,"

%!" #" * %!"

%#" %%" * %#"

!’" %-" * !’"

&’" !&" * &’"

技术参数 ./ 0 ’’! ./ 0 +" 0 /1.

工作速度 (次·)23 0 % +" * ," +" * %&"

行程长度 ( )) +!’ % "!$

轧辊转角 ( 4 56 !%$ $$-

轧槽工作段长度 ( )) ’$- #""

主电机功率 ( 78 %%+ &""

机器重量 ( 9 +$: # * %!"

计算生产率 ( )·; 0 % * %#" * &""

"# $ 周期式冷轧管机的标准制订
我国在周期式冷轧管机的生产方面，先后制

订了相关的技术标准，如由西安重型机械研究所

起草的标准有：<= ( >!&-- 0 %,,,《二辊式冷轧管
机 主参数》、<= ( >’-#+ 0 %,,%《冷轧管机》、
<= ( >,"&# 0 %,,,《冷轧管机 噪声测量与限值》
等。表 &列出了二辊式冷轧管机的主参数。

"# " 主要周期式冷轧管机研究、生产单位
4 % 6洛阳矿山机械厂
该厂原为一机部生产周期式冷轧管机的定点

厂，也是国内第一个研制生产这种设备的厂家，

该厂生产第一台冷轧管机是 %,+& 年，其后又研制
生产了近 %"种型号的冷轧管机，$"多年来总计生
产约 %""台冷轧管机。
由于该厂早期研制的 ./ 型冷轧管机结构陈

旧，生产效率低，比国外同类设备落后两代。因

此，在 !" 世纪 #" 年代，该厂开始了新型高速冷
轧管机的研制，所研制的 /1.型冷轧管机的特点
是：采用动力平衡，实现高速轧制；采用环形轧

辊，实现长行程轧制；采用端装料，实行长管坯

轧制；采用不停车装料，实现连续轧制；采用

?.@ 和编程及全数字式自动控制系统，实现自动
化操作。还开发了长管坯盘卷装置。

表 ’为 ./ 0 +" 0 /1.型和 ./ 0 ’’!型冷轧管
机的技术指标对比。尽管 /1.型冷轧管机的技术
指标有较大的提高，但总体水平仅相当于 !"世纪
+"年代原西德第二代冷轧管机的水平。在 !"世纪
," 年代这种新型冷轧管机仅生产了 & 台，除 % 台
正在安装调试外，仅安装在烟台铜材厂的 % 台
./ 0 +" 0 /1.型冷轧管机尚能正常生产。

4 ! 6西安重型机械研究所
该所于 %,+% 年开始研制冷轧管机，但重点为

多辊式的 .A型冷轧管机。进入 !"世纪 -"年代以

后，该所开始研制 ./型冷轧管机，已研制出几种
新型号的周期式冷轧管机。该所 %,,& 年后供给金
川有色金属公司铜管厂的 &台 ./ 0 +" 0 1.型冷轧
管机已陆续投产。

4 $ 6宁波机床厂
该厂从 !"世纪 -"年代开始生产制造周期式冷

轧管机，所生产的冷轧管机结构简单、轧制生产率

低，但相应价格也较低。这类轧机适用于坯料及成

品管长度相对较短、产量不大的轧管厂家。目前该

厂正在研究开发两种新型号的周期式冷轧管机，即

./ 0 $"" 0 1、./ 0 +"!0 1型。它们的特点是：
采用长行程、两次回转、两次送进、机头全封闭、

自动上料、自动卡紧，采用内润滑等。

4 & 6温州永得利机械设备制造有限公司
该公司从 %,,- 年开始研制 ./ 0 +" 0 !1 型双

线长行程冷轧管机，%,,# 年生产出首台样机。该
轧机综合了国内外冷轧管机的利弊（如国外冷轧管

机技术水平虽高但价格非常贵；而国内 ./ 和 .A
型轧机工作行程短、轧制变形小、生产效率低等），

开发出这种技术先进而价位合理的新型冷轧管机。

至今，该公司已生产出三种型号共 -台轧机，!"""
年 +月分别通过浙江省科委和原国家冶金局的技术
成果鉴定，并获得国家知识产权局的专利证书。

该机系双线轧机，生产效率比单线轧机提高约

#"B，生产成本降低约 &"B ；采用长行程环孔
型、双复合曲线工模具，增强了变形能力，纠偏能

力达 -"B，成材率提高到 ,-B，特别适宜轧制不
锈钢管。

最近该公司为高新张铜金属材料有限公司制作

了 !台 ./ 0 ," 0 !1型冷轧管机，用于轧制铜管，
该轧机在出口处设有打卷装置以供盘卷，其主要技

术参数如下：
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管坯 /&00 1 ,&00 1 ,% 2&&00
成品管 !..00 1 %00
加工率 3/$ 24
轧辊直径 +5&006双槽环孔型 7
有效工作行程 53&00
工作次数 #3&次 8 09:
进给量 % ; ,200
最大轧制力 % .&&<-
主电机 =. > %3& > %%型
就目前铜管挤压坯轧制开坯成长盘管坯而

言，除洛阳铜加工厂进口的德国 ?@A > 52(BCD
型轧机和高新张铜金属材料有限公司进口的俄罗

斯 E"FG% > ,,& 型轧机外，HI > /& > %J 型是最好
的 ,台轧机，设备运转正常，管坯质量良好。
该公司近期又研制出双线连续上料、连续轧

制、在线卷取的新型轧机，轧制盘卷重达 2&&<#。
此外，太原重型机械厂、张家港市通用机械

厂也研究和制造过 HI系列冷轧管机。

( 各类周期式冷轧管机的综合比较
相对来说，德国施诺曼·西马克米尔公司生

产的周期式冷轧管机技术水平要高些，其第四代

产品的设备布置紧凑，制造精度较高，环孔型的

角度大 6工作行程大 7，行程次数多，进给量大，
KHD自动控制水平高，装有人机对话装置，轧管质
量好，生产率高。俄罗斯研制的周期式冷轧管机

总体水平比德国要落后一些，但它有自己的特

色，取消了曲柄连杆机构，主传动通过联接件直

接带动机架往复运动；在主传动轴上采用扇形平

衡锤，取消了大飞轮和复杂的地坑，根据产品要

求可设置温轧装置。我国研制的周期式冷轧管机

普遍结构简单，行程次数少，回转、进给部分与国

外差距较大，但设备价格具有优势。

高新张铜金属材料有限公司有 , 台俄罗斯产
E"FL% > ,,&型周期式冷轧管机，%台国产的 HI >
/& > %J型周期式冷轧管机。两者相比，前者采用
扇形重锤平衡，设备重量为 %+&M，小时产量为
,$ 2M，主电机功率为 +22<A，采用马蹄形孔型，换
孔型只需半天，对坯料尺寸要求严格，如 !/&00
管坯直径差只能小于 N &$ 200，否则咬入困难，回
转动作是管子转动带动芯棒转动，采用油冷却润

滑，轧管表面质量好、光亮，设备费用约是德国轧

机的 , 8 +；后者 6国产机 7结构简单，有曲柄连杆，
用主轴上的单飞轮进行平衡，设备重量为 3&余 M，
设备费用约是前者的 , 8 2，小时产量为 ,$ %M，主电
机功率为 %3&<A6节电、成本低 7，采用环孔型，
换辊需 ,天，对管坯公差要求较宽，回转动作是芯
棒带动管子转动，采用乳化液润滑冷却，冷却性能

优于前者，但润滑性能差一些，管子表面质量不如

前者。

) 结 语
在 %&世纪的后 .&年中，我国周期式冷轧管机

的更新换代、技术创新的速度较慢。在新的世纪

初，我国在这方面应缩短与国外先进国家的差距，

但在学习国外先进技术时不能照搬，要结合本国国

情研究开发结构比较实用的、技术参数比较简单

的、较先进的新型冷轧管机。
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