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游动顶头在合金钢管拔制中的应用

孙 纪 涛

�上钢五厂 �

本文重点阐 述 了关于游动顶头在拔管过程 中的应用问题
，

详圳介绍了游动顶头 的 尺 寸
、

特

性
，

通过现场实验
，

总结出使用游动项头的若干经验
。
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前言

在冷拔钢管的生产方法中
，
用游动顶头

拔管是一种先进阴拔管方法
。

游动顶头拔管

的优点之一是能克服用固定短芯棒轧制小直

径钢管时芯棒与芯棒杆固定的困难
，
买现有

顶点拔制
，
这对拔制妥求控制 内孔尺寸公差

的小直径钢管十分有利
。

为了满足用户对一些小直径厚壁合金管

的内孑�尺寸公差安求
，
我们进行 了游动顶头

拔制合金钢管的应用试验
。

升
，
在相同变形程度下

，
随 着 钢管壁厚减

薄
，
前圆柱段长度对拉伸应力的影响增大

。

对于拔制一般管
，
顶头前圆柱段长度可根据

经验确定
，
通常比外模工作带长度长 ����
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�
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二
��一�
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游动顶头几何参数的设计�见图��

�
�

� 顶头前圆柱段长良

游动顶头前圆柱段长度会影响拔制过程

的调整
。

前圆柱段过长
，
往往会使顶头处在

拔制方向上则不适当位置
，
造成钢营拔断 �

前圆柱段过短
，
则顶头在拔制方向上不能保

持正常位置
，
不是钢管拔断就是拔出的钢管

尺寸不稳定
。

二 前圆柱段的长短能影响拔制刀的变化
。

拉伸应力随顶头圆柱段长度的增加而直线上

图 �

�一顶头全 长

游动顶头几何参数

��一前圆柱段长度 �么一圆锥段

长度 场一后圆柱段长度 �一后圆柱段直径

�一前圆往段 直径 启一圆锥段锥角

�
。
� 顶头的锥角

根据对拔制过程力的分析得出
，
顶头锥

角应大于摩擦角而小廿
二

外模锥角
，
即

��日�印

为了使拉 伸 过 程 能得到良好的流体润

滑
，
拔模和顶头之间的角度差应为 �� �

“ ，

即� 一 日� ���
。 。
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当拔模锥角 �固定时
，
顶头锥角 日在一

定范围内可以实现稳定的拉伸过程
，
拔模

一

与

顶头锥角之间存在着一个对应的合理范围
。

实验指出
，
当拔模锥角 � � �一��

“ 、

顶头
�

锥角 � �一��
。

时
，
拉伸应力最小

，
拉伸过程

最稳定
。
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� 顶头后圆柱段直径

在实际拔制中
，
顶头后圆柱段直径 �的

确定
，
要考虑顶头装入管中方便与否 �顶头

与钢管内表面之间留有间隙
，
间 隙 宽 度为

�’ � � �
�

�� ��� �
，
同时还要考虑当拔制

终了时
，
顶头不越过拔模孔

。

在链式冷拔机上拔制小规格厚壁管时
，

为了保证顶头不被拉出模孔
，
可将顶头联接

在顶杆上
，
但拔制时顶杆不受力

。

在拔制终

了时
，
借 助 于 顶杆的拉力顶头仍留在模孔

内
。

�
。
� 顶头圆锥段长度

当确定顶头锥角时
，
顶头圆锥段长度�

�

与后 圆柱段直径有关
，
�

�� � � 一 �����日

拔 制 试 验

�
�

游动顶头在小直径厚壁合金钢管生

产中的应用

目前游动顶头拔制方法在国外已被 户泛

使用
，
特 别是用 于拔制薄壁钢 管

。

而在我

国
，
游动顶头多用 于有色金属管材的生产

，

特别是长管的拔制
。

我厂有不少小直径厚壁

合金钢管的生产任务
，
尺寸公差要求较严

，

有的还要求控制内径
。

在以往的生产中， 这

类钢管的最后几道 拔 制 难 以采用短顶头拔

制
，
只 能 在很大规格时就定壁

，
然后拉外

径
。

这样
，
成品公差很难达到要求

，
十是迹

行了游动顶头拔制方法试验
。

通过多次试验
，
取 得 」较满怠的效果

�见表��
。

试验时共拔制�个钢种
、
�个规

格
、
����多支 �成品��多 ��

，
全司�合格

。

游动顶头特别适宜于有内孔要求的特殊

结 果 表�
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用途合金钢管的拔制
，
如仪表用���

���管

及航空用�口�
������高压油管等

。

游动顶头拔制增大了延伸系数
，
减少了

拔缸道次
，
从而缩短了生产 周 期

。

在试验

巾
�

曾将短顶头拨制的一道芯径和一道外径

两道次合并成一道次
，
既减径又减壁

，
延伸

系数最大达�
�

��
，
提高了生产率

。

若采用短

顶头拔制
，
从 小��� ���拔到 小�� 河 �

�

���

需分二道拔
，
即 小��� ���， 小�� � �

�

���

�延伸系数为 �
�

��� �、 �滩又 �
�

��� �延仲



钢 管

系数为 �
�

����� 而采用游动顶头可直接从

小��火 ���一道拔制到 小��� �
。

��� �延伸

系数为�
�

����
，
并且拔制稳定

。

游动顶头拔制与短顶头拔制相 比
，
司

一

减

轻拔制力
。

我们的试验均是在 ��� 冷拔机上

进行的
，
按短顶头拔制旧计算公式算出最大

的拔制力为 ��
。
��，

但在拔制中
，
观察到链

条板绷得不太紧
，
这说明没有超过 ��� 拉车

的名义负荷
，
刃

一

见游动顶头拔制实�示上没有

达到这一拔制力
。

游动顶头拔制提高
一

�
’

例管

内表面质量
。

减少 了技常规工艺生产方法形

成的内壁粗糙
、

皱纹等缺陷
。
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讨论

�
�

� 通过试验证明
，
游动顶头阴�

一

七何参

数设计能够满足拔制要求
。

如锥角在����
“

范围内的试验均能达到游动顶头稳走拔制的

条件
。

实际拔制表明
，
外模锥角大

，
减径量

大
，
顶头锥角可相应取较大值

，
反之

，
外漠

锥角小
，
减径量小

，
顶头的锥角可取较小值

。

�
�

� 在拔制有色金属管材时
，
游动顶头

顶端不需用砂轮倒角
。

而拔制合金钢管时
，

因钢种强度高
、

硬度大
，
咬入条件差

，
顶头

顶端应倒角
。

�
�

� 游动顶头能否稳定拔制
，
需要有相

宜的外模配合
。

选用的外模材质要能承受较

大的拔制应力和冲击负荷
，
耐磨性要好

，
锥

角要与游动顶头相匹配
。

外模要有足够的厚

度
，
保证喇叭口较大

， 一�
‘

加大减径量
，
以利

于咬入和稳定变形
。

�
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� 在一般拔制中游动顶头不用芯杆
，

尤其是拔制长管
。

而在本实验中
，
因拔制的

是厚壁管
，
在拔制到最后时

，
易包尾

，
不利

干顶头的脱离
，
影响拔模使用寿命和生产效

率
， �万以在实验中使用的游动顶头尾部车有

螺纹与芯杆相联结
，
但芯杆不作刚性固定

，

仍不受力
，
仅在拔制终了时借助芯杆的拉力

决顶头仍留在 发孔中
，
试验效果较理想

。

后

来从冷拔机测压试验中证实
，
游动顶头拔制

时
，
芯杆上受 匀为零

。

�
�

� 用 ��希 钢制作的游动顶头使用寿命

不够理想
，
在拔制中常常产生脱铬现象

。

通

过试验
，
用硬质合金和钢结硬质合金做模具

既能满足工艺要求
，
也能提高模具的使用寿

命
。

�
�

� 采用游动顶头还要与润滑条件相适

应
。

在钢管内壁喷润滑油
，
可使游动顶头的

使用效果更佳和范围更广
。


