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;~ _ L于1- 第2代轧管扭-←精密(Accu Roll)宰L普拉

〈成都无缝钢管厂〕
黑云南
→-一〈华美铜管工程公司 3

寸t于 3 击队 3

文章辈辈详结介绍了精密(Accu-Roll)轧管凯的工艺特点 J (Accu - Roll)轧警棍生产的铜管，在

璧淳偏差、表蛮晨量、直径与重厚之比(D!S)等方00.士是位于其他主斗轧管矶。

关键调工艺特点 Aε'CuRoll 轧管现封离孔型钢管

1 翻富

娓管是在单位体职与重量相等的前提

下，表面积最大部经济断面钢材.最早的铜管

是萨焊管，但由于其质量不离，在读妒工业中

产生了许多爆炸事故，促使人们去汗发 猝

质量更高的、能满足铺炉工业安全运行要求

的无缝钢管.它的发展大致可分为四个阶段 z

(1)周期轧管阶段.1Ifl曼尼斯曼兄弟在

1884 年从铸造金属生产"十字型'孔腔受到

启迪，发明了斜轧穿孔貌，叉子 1912 年发魂

分段式周织轧管机。

(2) 自动式与顶管式轧管阶段.JlP 1893 

年艾尔哈莓为了使低质量的镜键能够形成内

孔，发明了三向压应力的压力冲孔机以及以

纵轧为基础的顶管貌，与此同时 1898 年斯蒂

菲尔发明了更有效的自动轧营机，直到本世

纪伪年代.

(3)连轧管事L阶段 .1972 年卡尔梅新发

明了限动芯德连轧机，烽低了生产成本与综

管竞争.

(0追求高质量的 (Accu Roll)轧管阶

段.

由于缚管内在质量与表 llñ糟度的提离，

使许多管线管苟一般结梅营、碳素与低含金管

均可使用焊营。甚至可用 UOE 机组来生产X

-80 高强度管线管稍不锈管.也可用高频

EPW 税童医来生产低合金管.锅炉管和高级油

井誓，因黯焊管比重有上升的倾向。无缝管将

占领更为主要的专用管领域，其比重将由

55.60%下碎到 3白 35%。如，[)本应81 年

的无缝管产量仅占 32.8% .焊管占 67.2% • 

上述倾向提醒铜管工作者.今后中低档

铜管将被焊管占领.而无缝铜管将主要去占

领高铛次专用管领域.此类铜管具有晶矜多‘

埂格多、钢号多、标准多、专题设备多、工艺复

杂、批量少、对管坯质量要求离豹特点.对轧

管机的刚性、钢管几何尺才要求严.操作灵

活、成本要求低，现代工业需求的压力使一种

更精密的轧管机应运而生 .1987 年由 ITAM

〈原美医 A!S 公司〕开发的，孔型全封刻的基

磁上的 Accu~RoH 轧管机可能满足现代

工业部新需求。

2. Accu - RolI氧警机的工艺特点

Accu-Roll 轧管机是以菌式穿孔机为基

础 .1同时吸收了款塞尔，阿塞尔秘连轧营机已

经实现的辗轧角、大导盆、限动芯棒等工艺并

结合了现代液压、电子等新技术商逐步完善

起来约一种工具全旋转、铜管也旋转，孔型全

封闭、工具与金属作相对运动的斜轧管机e

Accu←Roll 轧营机具有锥形辑、辗轧角、旋转

并很动的芯棒、大直径主动式导盘以及封弱

性孔翌.这些是它的主要待点。

2. 1 锥形辘

Accu-RolI轧管农追求的是壁厚离蜷

度.要得到高精度壁厚就必须使金属在变形

区内旋转较多的次数，部通过增加轧管变形

丐
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区的长度蒋培加金属在变形区的重轧系数理

以便达到表面质量好，璧草公差小的吕的 e

-艘说来，延长轧管变形区的~度会使

主震难于通过变形区.为解决这个妇题使轧

钢速度黯变形区增长百E逐步增加，一方峦增

加乳寝对金属的拉力.另一方面也可减少金

属的扭曲，从而保证金属辛l$!J后的高质量a为

此，必须纪轧辘做成锥影，使轧寝对金属产生

个逐渐增细的纵向拉力。寝型设计应有入

口段.减径段，减壁段.足够沃的均整段以便

充分减小毛管的螺旋道壁愚不均，为使铜管

稍有扩径以便磁捧.在轧寝上还苍一段小的

出口反锥段.根据美国 Aocu-Roll 专利发晓

人- 波兹基介绍 B轧寝每旋转半瘦的最大

理论压下量为 20% .断面攘攘率 15% .减径

量 10-15% .重轧系数在 3 以上，故总的延

伸系数为1. 5-3 之部.轧辘采照双支承，从

而提高了限度，使辗轧角的调整成为可能.轧

翠的转速与寻盘的转速均可根据所轧钢静和

翅格进行疆军整.

Accu-RoU 轧管桃的轧辘多采用高旨在

(~白.{;自%)含 CT ，Ni、Mo 的合金球墨锋铁.x

合金锈割造，以缮加表面的光海住又不产生

打滑现象.

2.2 辗筑角

由于锥形寝是必须的，如果像传统斜轧

管貌一样仅有送进角和咬入角，而没有辗轧

角的话，金震入口段的空阔直径就会大于出

口段的空院直径，金属在出口震撼挤而受医.

金属不易通过tlHl 段而造成许多质量问题，

困此，必须麟决出口段空鹤直径过小的网皇军.

为了使出口段空间直径等于或略大于入口段

空部主径.Accu-RolI轧管机与萤式穿孔机

类罚，仅培加了-个正辗轧角。这是传统的其

它豁轧营机和狄塞尔轧警棍所没有的。从此，

该轧管机以咬人角、送进角、辗辈L角三角奖存
进行轧剑，打破了传统的仅有咬入角、送进角

二角共存进行轧制的历史，由于锥形辑与辗

轧兔的存在大大克服了传动斜轧管锐的餐厄

1992 年第 5 期

斯曼横键效应与周i部剪切变形而造成的不可

克毅的内孔质量不良.外表质量扭菌的缺陷，

从而扩大了斜轧管桃的轧鄙品猝并改善了应

力条件，使菌形(锥形}斜轧机得到了新生a

、电於" ~~;~--..~ 1 \"气了ι-

E号鼠-气'妇M\j气二二
飞二 咀 C二二

理 1 Accu-Roll 乳管幌

盟主 无辗轧萄的 Accu Rol1乳管事l孔型示意图，

2.3 旋转与限动芯捧

Accu-RolI轧管机E留1)采用全旋转的

限动态棒，从原理主改变了传动轧警棍的性

质.

传绽rn管机.连轧营机采用芯律的主要

目的是起支承作用，控制内孔直径的作J!L
Accu-Roll 轧营机采用芯撑的目的除了起支

承作用相控制内孔直径的作用外.还有更重

要的作用雹由于芯捧起始是主辛苦旋转的，小直

径芯律与大直径轧程相配合，芯捧实际是起
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到了一个行星辈L辘的作用，

由于轧寝室径远比芯捧直径为大，在压

下变形E寸金属自觉地卷向芯锋一侧.类同于

弯扳机的作用，自动地形成图形，民心度良

好，嗖厚{事羞自然而然地会得到改善，芯捧在

径何与金属存在-1'格对运动，永远不会在

饲一原始位置上重叠，故表面质量较好.其次

芯捧又作前进式或因退式运动，在纵向与金

属存在着同样剖相对运动不可能离抱死芯锋

雨摄害铜管内表面与芯棒外表在军质量民事件

发生。限动芯棒还可使芯棒i'Ç凌短于成品营，

并可扩大银管的外经范围 e

芯棒分为工作段和支持段 a 工作段的长

度应大于孔型变形区长度，一般为 Z. 5- 5 

来，衬质为含 Cr5%剖含金憾，顶支持段可用

级别较低的镇材费~造，离端用螺纹或焊接联

结，线外穿捧时每组芯捧 5-8 支.芯捧限动

速度应小子轧钢速.一披在 O. 1- O. 3m/s. 

Accu→ Roll 轧机，有在线穿棒相离线穿捧〈要

有芯律醋环系统〉两种工艺，离线穿捧比在线

穿律可暂时 5-8 秒/支，在线穿捧每分钟可

轧制需管 1.5-2.5 支，而离线穿镰每分钟可

轧秘儒管 Z.5-3 支.

2.4 大直径主动旋转的导盘

采用大导盘代替导板，导盘的作用一数

认为有自

2.4.1 孔型全封闭，限制了宽展作用，

在整个变形区长度范围内，导盘与轧辘

共同形成一个封渴孔型.金属豹径1句变形被

限制在一定范茵内.椭圆度也逐新变小，直至

变成图形.而其它形式，如‘导辘十轧辘"、"导

提+轧辘"，以及中国天津开发的‘单导盘十

单导扳十轧辘"均不能形成鲁吉圆形封闭孔型，

因而不能起到良好豹限制宽展的作用各

2.4.2 增大纵向拉力，提离轧管效力，

由于导盘的西周速度 V. 比毛管出口速

度 vx 大得多，以前是 15 ， 1 嘈现在降至 5 ， 1

或1. 5-3，[，所以导盘将金属1ii加一个纵离

拉力，使轧帘l唆率由队 5 增加到队 8-0.9 左

• 41 • 

忘.

2.4.3 导盘对变形区起支承作m

金属在整↑变形区必须得到支承，医此，

在选择导盘查径时，必须使导盘咬人段的咬

入在与出口段剖脱离点之i祠的强长在纵向 X

抽上的投影长度等于辈L辘实际变形区长度 g

~. 4. 4 寻盘与芯捧组成纵向轧管孔型

'磊J 以把 Accu-RolI轧视的变形原理看

成是 2 轧辘手在芯棒组成的横向轧髓，(类同轧

板的机理).而导盘和芯棒组成的纵向轧棒工

艺，所以 Accu-Roll 的轧销工艺等于横轧加

纵轧的综合工艺，导盘作用民实质就在于此。

Z.ι5 导盘可作三维方向满整.增翻了

乳制巍恪@

2.ι 吉导盘的边缘高度不应相符，高边

紧接轧辘，低边可离开辈L寝一侧，吕的是在轧

常j薄壁管时不产生撕裂所形成的链带等量是

陷，国部左右水平方内的调整是十分重要的.

而上下调整可增加品种族格，减少导盘备件

数量，那一付导盘遥过上下调整可轧键不同

外径的多种铜管，丽纵向调整可以增加变形

区长度，增加轧翻过程的稳定性.轧制厚壁管

01导盘多向前调整，轧制薄壁管时导盆多向

后调整，使薄壁管有较多的受限制与封闭 ot

问.

2.5 封闭孔型

Accu-Roll 苦L管工艺十分强谣变形区的

孔型处于限销与封闭状态，以保证铜管为椭

圆形旋转变形，而不是其它什么梅花形.三角

形，嘴唇彰，棱形，以及单导盘造成豹钢盔形

变形.而且稿图形的变形过程应是大横匾

中椭理→小院回-圆形.

3.177 Accu干 Roll 轧管机初步试乳情挺

挺不完全统计，其投将 192 支 e

仅穿孔的 36 支

穿孔+定径 11 支

穿孔+轧帘H.定径共计 107 支，其余为

轧卡和未穿孔成功.

通过以上单一品种的法轧情况可归纳于
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f: 
使层的管坯为Ø200m田水平连畴坯

仅有一种正主159 成品管工具

穿孔毛管〈外径X 璧量事〉为豆~213-212X

13.5-23mm 

轧量~毛管为正当198-200X 6. 5-21m固

定径后成品管Ø159X8-23白白

一火次加热三次变形

轧毒面延伸系数在 M= 1. 2-乙 1

壁淳公差均在土3%-5%范厦内

外经公差在土口.35%范围内

轧费需后不降低温度。

4.A'出U←Roll 轨管貌的优点

(1)济生产的铜管壁事范围广，直径与壁

事之比可达 1-35(部 D!S=(-35).

(2)成品管精度离，壁厚为士3%-5%.

外经精度为，士。.5% • 

(3)端部无破头，切头损失小.成桥事高

(4)一火次加热，三步成型，机组布置紧

凑，并可得到i细品粒铜管.匆须设置再加热

妒.节省能摞.

(5)机组生产工11少.占地面积小，基建

投资少，建设凋烧短a

(6)产品范围广，可生产 API 石地套警、

锅炉管、机械结格管以及碳素、合金、离合金

管等.可使用轧制坯、连铸主E及其他铸坯。

(7)采用可三向满整前大导盘导向.导盘

与工作轧寝呈部合孔型，对铜管起抛光租前

拽作用，可确保薄壁管的tt.制与质量.

(8)采用限动芯捧轧掘，扩大了轧管部规

格范围，结短了芯捧妖度〈一般为 16血 t是).

可在线或离线穿芯棒，其中离线穿芯捧可缩

短轧管周期 5-8 秒，每小时可轧钢管 t50-

180 支.
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(9)轧寝寝型设计新颖.梁启锥形轧辘，

保证了轧寝速度与金窥变形速度指一致，使

金属颐和tl.il!i过变形区 a锥形辘与辗轧角并存.

减少了钢管表面产生扭曲及裂纹，管壁经多

次辗轧，壁 j孚主与 ~J 0 工具消拯校少，为 2-

3kg/t. 

(10) 轧机l:Il 0 f鹦设置了若干~t抱寝，以

减少毛管的径向愚动，从商量军提高了钢管外

表重重质量，又iiT毒\.iilH主尺铜管.

(ll)采用微机进行可编程序操作，实现

单极自动化-

(2)轧机与葱形穿孔机结梅相同.放机

架.饥盖、主传动辙，马达、均可互换，节省了

许多关辈辈备件的储存e

5‘结论
5. 1 Accu- Roll 轧管机新生产的镜管，

在壁厚偏差，表lIiî质量、瑞部质量、直径与壁

厚之比 O/S)等方盔，均优于其他斜轧管机

(细二辘曼民延伸机，阿塞尔轧机，狄塞尔轧

机以及 PSW 轧营机等λ

5.2 Accu-RoU 轧营机产品糟度高，产

量中等00- 30 万地/年〉滔鬓较低 2王艺设

备少而精，生产品种多、适应性强，完全可以

作为启动式、顶管式、黯朔式.甚至连轧营机

组以及其他三辘式轧营机的代1ft机型.
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