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摘 要：螺旋缝埋弧焊管生产过程中经常出现开卷机的铲刀油缸摆臂断裂故障，严重影响了焊管机组的作业

率。分析认为：该故障产生的原因是当卷板板尾脱离锥头后，在较大的反弹力作用下板尾对铲刀形成严重的冲击

而造成。提出在开卷机处加装活动辊轮，以减小板尾的反弹半径，从而避免板尾反弹时对铲刀的冲击，降低设备

故障率，提高焊管机组作业率。
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Addition of Active Roller Device to Decoiler
of SAWH Pipe Production Line

ZHOU Shanzheng，YANG Qingjian，LI Guosong，XIONG Zhaojun
（Shandong Shengli Steel Pipe Co.，Ltd.，Zibo 255082，China）

Abstract：As a failure，breaking of the scraper hydraulic cy linder swing arm is frequently encountered with
during the operation of the SAWH pipe production line，which seriously affects the operation efficiency. Based on
relevant analysis，it is identified that the failure is caused in the event that when the steel strip tail-end gets out of
the conical head，due to a significant rebound of the tail-end，a strong impact is produced，and imposed upon the
scraper， which leads to the breaking of the cylinder swing arm. Accordingly， it is proposed to get the decoiler
equipped with an active roller to reduce the rebound radius of the strip tail-end so as to avoid the impact thereby upon
the scraper. As a result，the failure rate of the equipment will be in turn reduced，and the operation efficiency of the
pipe production line enhanced.
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在螺旋缝埋弧焊管生产线上，卷板的开头、直

头是重要的起始环节，该工序是由开卷机来完成

的。开卷机主要由开卷装置、铲刀、三辊直头装置

组成。工作时铲刀将卷板头部铲开，并压住板头进

入三辊直头装置，然后送入矫平机咱1-4暂。
近年来，山东胜利钢管有限公司（简称胜利钢

管）椎820 mm螺旋缝埋弧焊管生产线在钢卷开卷过
程中，尤其是在生产高钢级、大壁厚钢管的钢卷

开卷过程中，频繁出现铲刀油缸摆臂断裂故障，严

重影响了焊管机组的作业率。本文将重点分析铲

刀油缸摆臂断裂故障的发生原因，并有针对性地提

出解决措施。

1 铲刀油缸摆臂断裂故障产生的原因
钢卷板尾因处于钢卷的最里圈，直径小，变形

量大。当卷板向前运行至其板尾脱离开卷机锥头

后，板尾会以矫平机入口处为圆心，以板尾长度为

近似半径反弹。尤其是对于高钢级、大厚度卷板，

在较大的反弹力作用下板尾会严重冲击铲刀装置，

造成铲刀装置严重损坏，甚至导致铲刀油缸摆臂断

裂，影响焊管机组作业率咱4-6暂。
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2 改进措施
考虑到铲刀油缸摆臂断裂主要是因为板尾脱离

锥头后具有较大的反弹冲击，因此如果能够消除或

减小板尾的冲击力，则会彻底地解决或减少此类故

障的发生咱3袁6-7暂。现场观察发现，当板尾即将脱离
锥头时，即使是铲刀调整到行程极限，铲刀与板

尾之间仍然有相当大的冲击距离。如果改造铲刀，

将铲刀的行程加长，让铲刀接触板尾，不仅改造成

本较高，而且现场的设备空间也不足。综合分析后

认为：可以通过在板尾与铲刀之间加装支撑装置，

缩短板尾的反弹半径，使弹开的板尾不与铲刀接

触，从而消除板尾对铲刀的冲击咱8-11暂。为此，对现
有的开卷机作了以下改进。

渊1冤 在开卷机的 2个机架（有铲刀一侧）各加装
1个底座，在底座上方各安装 2个同心的、间隔一
定距离的、带有铜轴套的轴承座，轴与铜轴套的配

合为间隙配合。轴承座的一侧加装 1个辊轮，辊轮
可以自由转动（实际采用的是成型辊）。在轴承座的

另一侧连接 1对作用油缸，可以使轴在铜轴套内双
向滑动，如图 1~2所示。

渊2冤 在现有开卷机的液压站基础上新增 1组液
压阀及部分管路，用来控制辊轮油缸的动作咱12-13暂，
其工作原理如图 3所示。

3 辊轮具体工作控制
渊1冤 在钢卷开卷初期，由于钢卷直径较大，辊

轮油缸如果伸出，则辊轮与卷板会相互干涉；因

此，在开卷初期，辊轮油缸处于收回状态。

渊2冤 当钢卷只剩几圈时，操纵油缸使油缸杆伸
出，辊轮处于工作状态。当板尾脱离锥头后，板尾

会继续受到辊轮的约束。

渊3冤 当板尾脱离辊轮时，由于此时板尾距离矫
平机入口处较近，板尾弹开的半径（以矫平机入口

处为圆心，以板尾长度为近似半径）小于板尾至铲

刀的距离；因此，当板尾脱离辊轮后，就不会形成

对铲刀的冲击。辊轮加装前后板尾对铲刀的冲击情

况如图 4所示。
从图 4看出：辊轮加装前，板尾脱离锥头后对

铲刀形成了冲击；辊轮加装后，板尾脱离辊轮后未

对铲刀形成冲击。

渊4冤 在板尾进入矫平机后，控制辊轮油缸使油
缸杆收回，让辊轮处于非工作状态。

4 改进效果
在活动辊轮加装以前，胜利钢管 椎820 mm螺

旋缝埋弧焊管生产线开卷机经常出现铲刀油缸摆臂

断裂的故障，在生产普通规格的钢管时，大约每隔

20天铲刀油缸的摆臂就断裂 1次；在生产高钢级、
大壁厚钢管时，在板尾较大的反弹力作用下，铲刀

1 — 油缸 2 — 辊轮 1Y1 — 电磁阀 1 1Y2 — 电磁阀 2
图 3 辊轮油缸液压工作原理

1 — 辊轮 2 — 轴承 3 — 轴 4 — 油缸 5 — 铜轴套
图 1 活动辊轮安装示意

1 — 机架 2 — 油缸 3 — 轴
4 — 辊轮 5 — 钢板 6 — 轴承座
图 2 辊轮在开卷机上的安装示意
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荫信 息

渊b冤 辊轮加装后
1 — 矫平机 2 — 卷板板尾 3 — 铲刀 4 — 锥头 5 — 辊轮

图 4 辊轮加装前后板尾对铲刀的冲击情况示意

渊a冤 辊轮加装前

油缸断裂的频率会更快，如 2009年在生产钢级为
X60、壁厚为 12.5 mm的 椎610 mm螺旋缝埋弧焊
管时，其断裂的频率达到了每周 1次，严重影响了
焊管机组的作业率。自 2009年下半年对该生产线
开卷机加装活动辊轮后，至今未再出现铲刀油缸摆

臂断裂的故障。

5 结 语

螺旋缝埋弧焊管生产线开卷机处加装活动辊

轮，可有效地避免卷板板尾在脱离锥头后对铲刀的

冲击，降低铲刀装置的故障率，提高焊管机组的作

业率。
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衡阳华菱钢管有限公司 42CrMo石油机械加工用管成功实现批量生产
2015年 3月 30日，衡阳华菱钢管有限公司（简称华菱衡钢）一批300多吨的 囟177 mm伊22 mm 等规格的 42CrMo石油机

械加工用管顺利入库，标志着该公司 42CrMo石油机械加工用管成功实现批量生产。
42CrMo石油机型加工用管是现有含碳量最高的石油机械加工用管牌号，产生淬火裂纹的倾向较其他钢种更大。
为保证 42CrMo石油机械加工用管的首次批量生产顺利，华菱衡钢技术中心和相关生产分厂制定了详细的生产方案以及

突发问题的应对方案，并对淬火时的加热温度和入水温度等核心工艺参数进行详细规范，确保生产顺利稳定。经检验，批量

生产的 42CrMo石油机械加工用管外观质量好、全部无淬火裂纹，且理化性能指标完全符合相关标准及用户技术要求。
（衡阳华菱钢管有限公司 许 莹）
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