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冷拔钢管苏式模具的试验与应用

吴国梁

���。 。 �� 合肥钢铁公司第三钢铁厂
、

�

摘 要 介绍了合肥钢铁公司第三钢铁厂进行的冷拔钢管苏式模具的试验与应用情况
。

试验

表明
，

采用苏式模具和中式模具配合拔管的工艺
，

可显著降低模具消耗
，

提高拔管质量
。

冷拔内

模采用渗多元金属表面强化工艺
，

可以明显提高使用寿命
。

关键词 冷拔钢管 苏式模具 中式模具 拔管试验
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� 前言

冷拔外模 �或称拔模�和冷拔内模 �或称

芯棒�是直接参与钢管金属变形的主要工具
。

工作时
，

它既要承受很大的挤压力和摩擦力
，

又要承受热应力
，

并伴有化学腐蚀
，

因此要求

冷拔模具具有高的硬度
、

高的耐磨性能
。

合肥钢铁公司第三钢铁厂第一无缝车间

冷拔无缝钢管过去均采用中式模具
，

每月平

均消耗外模�� 只
、

内模���� 余只
，

吨管平均

耗外模 。
�

�� 只
、

内模�� 只
，

每年模具费用达

�� 余万元
。

这样的模具消耗对降低产品成

本
，

提高企业经济效益是不利的
。

为此
，

我们

从 ����年�月开始
，

进行了苏式模具的使用

试验
，

取得了较好的效果
。

作者 男 ����年�月出生 高级工程师

� 苏式模具的结构形式与使用特点

目前
，

冷拔无缝钢管使用的中式模具和

苏式模具的结构如图�所示
。

两种模具的外

模都是由入 口锥
、

工作带
、

出 口锥三部分组

成
。

不同之处是
�

苏式外模入 口锥的母线为

直线
�
中式外模入 口锥的母线为曲线

，

入 口

锥角较小
，

拔制变形区较长
，

接触面积大
。
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苏式模

图� 两种模具的结构形式

�一外模 �一冷拔管 �一 内模

�

中式模

中式内模结构是锥一柱形
，

定径带很短
。

苏式内模是圆柱形
，

定径带很长
。

使用中式

模具时
，

减壁变形主要在内模上完成
，

内模

的受力最大
，

因而其磨损也最大
。

苏式内模

与中式内模正好相反
，

因内模为圆柱形
，

所

以其磨损较小
。

两种模具的使用特点如下
�

���在相同条件下
，

使用苏式模具比用中

式模具的拔制力小�������
，

因此用苏式

模具可以选用较大的变形量
。

���苏式外模的定径带比较窄
，

在定径带

中发生粘钢和粘氧化铁皮的可能性比中式外

模小
，

因而产生划道缺陷的可能性小
，

拔制

的钢管外表面光洁
。

与此相反
，

中式模具拔

制的钢管内表面比较光洁
。

���苏式模具加工比较容易
，

并且内模可

调头使用
，

利用率高
。

���用苏式模具拔制
，

钢管管尾的壁厚不

均较管头严重 � 用中式模具拔制
，

钢管管头

的壁厚不均较管尾严重
。

根据两种模具的不同特点
，

拔制荒管和

大尺寸钢管宜用苏式模具
，

定壁道次和拔制

小尺寸钢管宜用中式模具
。

的模具进行不同工艺的热处理
，

然后装机试

验
。

装机试验采用相同的减壁量
、

减径量和

酸铣润滑条件
，

并带内模拔制
。

观察所拔钢

管表面质量和模具磨损情况
，

记录拔管数和

所耗模具量
，

比较模具的使用寿命
。

�
�

� 试验模具的类型和处理工艺

试验采用中式模具和苏式模具两种类

型
。

外模有硬质合金模和钢模两种
。

硬质合

金模使用���模坯经研磨加工后镶套使用
。

钢模使用�� 钢经机加工
、

粗抛光
、

渗硼淬火
、

细抛光后使用
。

内模材料有�� 钢和��� 钢两种
。

�� 钢内

模处理工艺是
�

下料一机加工一磨削一氰化

淬火一抛光一镀铬
。
��� 钢内模处理工艺是

�

下料一机加工一磨削一渗多元金属一淬火一

抛光
。

�
�

� 试验步骤

试验分三步进行
� ①苏式模具的加工 、

磨削及氰化镀铬处理
� ②在���� 和���� 冷

拔机上分别进行不同类型模具
、

润滑条件的

冷拔试验
� ③将苏式模具分配到三个冷拔工

段
，

分头进行不同道次的批量冷拔试验
。

苏式模具使用试验

试验方法

将不同材料
、

不同类型
、

不同形状尺寸

试验结果与分析

不同类型模具的比较

表�
、

表�为不同类型模具冷拔对比的试
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验结果
。

试验表明
，

在冷拔变形量
、

设备条件和

钢管润滑条件相同的情况下
，

不论内模采用

何种工艺处理
，

苏式内模的使用寿命均比中

式内模高 �渗金属工艺的寿命高�倍以上
，

氰

化镀铬工艺的寿命高�倍以上�
。

因苏式内模

工作带长
，

内模受力条件好
，

加之内模可调

头使用
，

所以内模的使用寿命长
。

表� 不同类型渗金属内模拔管的试验结果

道次 拔管规格���
延伸

系数

模具

类型

模具处理方法

外模 内模

拔管数

�支

耗模量 每只内模平均

�只 拔管数�支

��� ����� �
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苏式

中式

钨钢模

渗硼

渗金属

渗金属

���

��

��

��

表� 不同类型镀铬内模拔管的试验结果

延伸

系数

模具处理方法
道次 拔管规格���

模具

类型

��� ����� �
�
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�

�

��

��

苏式

中式

外模

渗硼

渗硼

内模

氰化

氰化

拔管数

�支

耗模量 每只内模平均

�只 拔管数�支
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� 不同处理工艺的比较

冷拔生产实践表明
，

模具寿命的高低不

仅表现在模具的高强度和高硬度上
，

更重要

的是表现在模具的耐磨性能和抗咬合性能

上
。

传统的氰化工艺与渗钒和碳氮硫三元共

渗等工艺可保证模具有很高的强度和硬度
，

但不足点是耐磨性能和抗咬合性能不佳
。

渗

多元金属的表面强化工艺可以更好地提高模

具表面的耐磨性能和抗咬合性能
。

试验表明
，

渗多元金属 内模 比氰化 内模寿命高�倍以

上
。

因为渗多元金属工艺是使��� 钢内模表

面获得一层 由强碳化物形成元素生成的碳化

物
，

该渗层的硬度很高
，

与基体结合力强
，

因

而模具的耐磨性能和抗咬合性能都很好
。

�� � 不同变形量的比较

采用苏式内模进行的不同变形量对比试

验结果如表�所示
。

苏式外模带内模拔制
，

第

一道次模具寿命低于第二道次
。

这是因为第

一道次 �开坯道次�的变形量大
、

拔制力大
�

热轧荒管表面粗糙
、

壁厚不均严重
，

所以使

得模具磨损大
、

寿命低
。

�� � 不同润滑条件的比较

钢管表面润滑条件是影响模具寿命和钢

管表面质量的重要因素
。

表�是在不同的润

滑条件下用苏式内模拔管的试验结果
。

使用

刚配制的皂化液润滑
，

平均每只内模可以拔

管�� 支
。

使用即将失效的皂化液润滑
，

平均

每只内模只能拔管�支
。

润滑条件越好
，

拔制

表� 不同变形量的苏式内模对比

模具处理方法
道次 拔管规格����

延伸

系数

拔制力

���

��义 �� ��义 �
�

�

��� �
�

����� � �

外模

渗硼

渗硼

内模

氰化

氰化

拔管数

�支

耗模量

�只

每只内模平均

拔管数�支

��

���

��

��
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表� 不同润滑条件的苏式内模

延伸

系数

模具处理方法
道次 拔管规格���

内模

钢管润

滑状况

拔管数

�支

耗模量

�只

每只内模平均

拔管数�支

�﹄�，曰只︸巧�八�
目�几，且

��火 �� ��� �
�

�

��火 �� ��火 �
�

�

��� �� ��� �
�

�

��

��

��

外模

渗硼

渗硼

渗硼

渗金属

渗金属

渗金属

良好

一般

很差

��

��
�

�

摩擦力越小
，

拔制的钢管表面越光滑
，

越不

易造成模具粘钢和表面划道缺陷
。

钢管的酸洗润滑是拔制前很重要的工

序
。

如果钢管酸洗后内外表面残留有氧化铁

皮
、

残酸
、

亚铁盐等
，

就会影响钢管的磷化
、

皂化效果
，

使拔制过程中内模粘结氧化铁皮

等
。

管的表面质量好
，

断管
、

划道少
，

成材率和

合格率相应提高
。

���模具寿命的提高相应减少了换模时

间
，

有利于提高冷拔机的作业率和生产率
。

� 经济效果

���试验表明
，

苏式模具比中式模具寿命

高�倍以上
。

原 中式 内模每月消耗 ����一

� 。 。 �只
，

平均吨管耗内模�� 只
。

采用苏式内

模和中式内模配合使用的工艺后
，

吨管内模

消耗减少�只
，

由此每月内模耗量减少� ���

�� ���只
。

按内模成本价�元�只和月生产

���� 管计算
，

每月可节约内模费用�
�

�万元
。

���用苏式模具与中式模具配合拔管
，

钢

� 结语

冷拔无缝钢管最合理的冷拔模具结构组

成是
�

开坯道次和拔大尺寸管宜用苏式模具
，

定壁道次和拔小尺寸管宜用中式模具
。

苏式

模具和中式模具配合使用
，

可提高拔管质量

和模具寿命
，

具有明显的降耗效果
。

实践表

明
，

采用渗金属强化工艺
，

可显著提高模具

的表面耐磨性能和抗咬合性能
，

提高模具使

用寿命
。

不论使用何种模具
，

钢管酸洗润滑

质量都是影响模具使用寿命的重要因素
。

�收稿日期
� ����一 ��一 ���

�信
，

息

南通市特种钢厂建成������ 锥形辊不锈钢穿孔机组

���二����������
一

���� ������� ��� ��������� �����

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

南通市特种钢厂最近建成����� 。 锥形辊不锈钢穿孔机组
。

项 目投资约���� 万元
，
厂房面积�万�

� 。

该

机组投产后
，

可年生产大直径无缝不锈钢管坯�� 万�
。

现已试生产出中����� 不锈钢管坯
，

拟进一步生产

中����� 以上大直径无缝不锈钢管
。

该厂投资了��� 。 万元新建穿孔机组燃料供应系统－冷煤气站
。

此外
，

该厂合资企业南通通宇冷轧管

有限公司投资�
�

�亿元
，

从俄罗斯引进的���一�� 。 冷轧管机已安装完毕
。
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