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异型钢管推轧成型新方法

摘 要 介绍了一种用于生产方形
、

矩形和其他无对称轴断面异型钢管的成型新方法一一推

轧成型法
。

分析了采用该方法时钢管的变形特征
。

实践表明
，

该方法具有可以生产较高精度的大规

格厚壁异型钢管的特点
。
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目前
，

国内外异型钢管的生产方法大致

有固定模拉拔法
、

冷轧法和辊模拉拔法
。

对于

生产大规格厚壁异型钢管
，

采用这三种方法

有一定困难
。

为了适应这种规格的异型钢管生产
，

一

种新成型方法即推轧成型法 已问世
。

推轧成

型示意见图�
。

该方法是将圆管坯用一液压缸

推入装有被动辊的辊模
，

辊压成所需的断面

形状
。

采用推轧成型法
，

可以生产许多不同形

状尺寸的性能 良好的高精度异型钢管
。

这种

方法不需要对管坯打头
，

没有锤头损失
，

因而

成材率较高
，

能耗较低
，

是一种较为先进的

动泛二口
图� 推轧成型示意

�一辊模 �一 圆管坯 �一

液压缸 �一变形方向

异型钢管成型工艺
。

推轧成型机的结构

推轧成型机的结构如图�所示
。

其辊压成型轧机由互成直角的四辊辊
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图� 推轧成型机的结构示意

�一 四辊辊模 �一变形机架 �一钢管夹持辊 �一挡板 �一 衷 份 �一推杆 �一液压缸
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模
、

机座
、

支撑辊和液压缸等组成
。

四辊辊模

装置和成型机架与传统的辊模拉拔法一样
。

这种轧机的最大轧制力为������
，

有�个成

型机座
。

推轧成型工艺流程是
�

首先把一定长度

和直径的圆管坯定位在液压缸与第一个轧辊

机座之间
，

由支撑辊夹持
，

然后由液压缸推

入成型机座进行推轧成型
。

当液压缸的后端

到达第一架成型机座的前端时
，

液压缸向后

移动一次
，

后面的圆管坯紧随前面的成型管

而被咬入
，

推轧又一次开始
。

为了减少液压缸往复运动的时间
，

在液

压缸的头部安装了定位挡板
。

� 变形特征

推轧成型法的变形特征不同于传统的成

型法
。

表�给出了三种不同外径和壁厚的圆管

坯用推轧成型机轧成方
、

矩形异型钢管的主

要变形参数
。

矩形钢管的变形量
，

即变形比率

�
�

用下式表示
�

�
�
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式中 �－圆管坯直径
�

�－矩形管横断面长边的长度
�

�－矩形管横断面短边的长度
。

对不同成型条件的角部形状
、

圆周方向

上的收缩
、

延伸
、

宽展和压下等参数进行测

表� 推轧成型法的主要变形参数
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量
，

其结果如下
。

�
�

� 变形量与角部形状的关系

两种不同角部半径 �
�

和 �
。
示于图�

。

在

产品横断面上用物理方法可测量 出 尺
�

和

�
� ，

测量结果
，
�个角的数值相同

。

由图�可知
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如图�所示
，

在推轧成型和一般轧制成型

中
，
�� 、

尺
。

均随 �
�

的增大而减小
，
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图� 角部形状

�－ 圆角中部
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的这种减小在轧制成型中是有差别的
，

而在

推轧成型中几乎没有差别
。

图中 � 为产品壁

厚
。

如图�所示
，

对于同样壁厚的钢管
，

成型

后其宽高比 ��二 ����对两角半径差 ��
�
一

�
。

�的影响在两种成型法中是不同的
。

��
�
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尺
。

���随 尸 的增大而增大
，

在 尸 较小时这种

增大的幅度很大
，

而在 尸 较大 时则变化不

大
。

同时
，
�

�
一 �

，

在一般轧制成型 中比在推

轧成型中要大一些
。
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� 变形量和宽高比对总周边收缩率 �
，

的

影响

圆管坯与成品管的外边周长的变化由下

式表示
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式中 ��－ 圆管坯周长 �

�－成品管周长
�

�
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－周边收缩率
。

如图�所示
，
�
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大
，
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值在推轧成型中比在一般轧制成型中

小
。
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与宽度 比 � 的关系如图�所示
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由图�可知
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轧制成型中大
，
�

��

在长边 比在短边的小
。

这

两种成型方法的 �
，

基本无差别
。

�
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� 变形量和宽高比对沿长度方向的延伸

率 �
二

的影响

�
�

对于不同成型法的变化如图�所示
。

推轧成型的产品当变形 比大于���时
，

其沿

长度方向会收缩
，

而一般轧制成型的产品伸

长量会随变形 比的增大而增大
。

�
二 、
� 在这两

种成型法中的变化如图�所示
，
�

二

随 尸 的增

大而减小
。
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� 壁厚增加率与总周边收缩率的关系

边部壁厚增加率 凡
。

和角部壁厚的增加

率 凡
�

与 �
，

的关系分别如图��
、

�所示
。

对于不同壁厚的圆管坯
，

推轧成型法的

壁厚增加量要比一般轧制成型法大
。
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� 分析与结论

从以上结果可以看出
，

推轧成型法有下

述特点
。

推轧成型时
，

钢管既受到成型轧辊的压

缩
，

又受到液压缸施加的轴向压力
，

变形所

需的压力随成型比和宽高比的增加而增加
。

推轧成型时
，

成型管金属在变形中易向

角部流动
，

可得到具有较小圆角的矩形管
。

采用推轧成型方法还有许多优点
，

如成

材率较高
，

能耗较低
，

由于驱动系统中没有

能量拔失
，

液压缸的推力只用于钢管移动和

轧制成型 ��。
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推轧成型 口�。
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变形
。

此外
，

辊模中轧辊不需驱动装置
，

机架

间距可以很小
，

成型辊表面圆周速度差异可

以控制到最小限度
，

因而成品管具有良好的

表面质量
。
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