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焊接波浪状边缘薄钢带的高上山成型法

类文程

�河北省霸州市钢管厂 �

介绍了高上山成型法的工艺特点及理论上的可行性和实践中的可靠性
，

此方法能有效地解决

薄钢带波浪状边缘的焊接方面存在的问题
。
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解决焊接方面存在的问题
。

� 前宫

近年来
，
随着薄壁焊管生产量的增大

，

许多焊管厂都使用冷轧退火钢带
。

这种钢带

多为中小型厂及乡镇企业用二辊或四辊冷轧

机分次轧制的
，
很难保证钢带的板型平整

，

加之轧辊形状不当或轧机调整不当
，

常常使

钢带边缘形成波浪状 �也称裙状边 �
。

用这

种钢带焊接的钢管
，
经常出现虚焊

、

漏焊现

象
。

本文介绍的
“
高上山成型法 ” 能有效地

挤压辊

� 轧辊成型底线的调整方法

带有波浪边的钢带的边缘展开长度大于

中部长度
，
为使其在焊接时变成 平 直 的 钢

带
，
只有使钢带的边缘受到较大的拉伸

，
而

中部受到较少的拉伸
，

这就是
“
高上山成型

法 ” 的基本原理
。

高上山成型法的管坯成型
、

定径底线是

一条明显凸起的弧线 �如图 �所示 �
，
即从

第 �架定径棍

管坯成型底线

图 � 高上山成型法的管坯成型
、

定径底线

第 �架成型辊开始
，
成型各架次的成型底线

沿一条弧线依次升高
，
一直到挤压辊为最高

点
，
然后再逐架下降成型底线

，
直到第 �架

定径辊为止
，
以后定径底线变为一条直线

，
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而且第 �架定径辊底径中饭与第 �架成型辊

的底径中点处于一条水平线上
。

这样定径底

线下降架次虽只有 �架
，
但在挤压辊与第 �

架定径辊之间有冷却段
，

其长度并不小于成

型架次
，
故形成一条以挤压辊为最高点的弧

线是没有问题的
。

在此过程中
，
钢带边缘变

成弧形底线上部的一条弧线
，
其弧长大于底

线弧长
，
因而受到较大的拉伸

，
而钢带中部

正处于弧形底线 匕 受 到 较 小的拉伸
。

这

样
，
波浪状边被拉平

，
可顺利地通过焊点

，

获得平直的焊缝
。

第 �架定径辊后面架次的

底线变为平直
，
其目的是使钢管受到一定的

矫直
，
尽可能消除钢管的成型内应力

。

然后

再经过机组的粗矫直和矫直机矫直
，
成为直

度合格的钢管
。

成型底线的升高量因钢带波浪状边的严

重程度而异
。

原则上以升高量完全把波浪状

边缘拉伸成平直边缘为限度
，
波浪状轻微

，

升高量则小
，
反之则大

。
����年 我厂使用

����� � �
�

���钢带焊接钢管时
，

钢带波浪

状边严重
，
平均每 ����� 一个波浪

，
波高

�一���
。

采用传统的上山式成型法
，
成材

率只有���
� 采用高上山成型法

，

底线最高

点升至 ���
，
成材率达 ���

，
尔后将底线

最高点升至 ����时
，
成材率可高达���

。

可见对边缘呈波浪状的钢带采用高上山成型

法
，
效果是明显的

。

一个再结晶过程
，
钢带各处的机械性能及物

理性能全部恢复到冷轧变形前 的 数 值
。
因

此
，
经退火处理的波浪状边虽仍呈凹 凸不平

状
，
但具有与其冷轧前一样的抗拉强度和弹

性极限
。

高上山成型法虽使其边缘受到较大的拉

伸
，
也只是将波浪状弯拉直

。

其拉直的长度

等于或稍长于波浪弯的展开长度
，
受到的拉

伸力远低于其弹性极限
，
因此不会产生塑性

变形而漏焊
。

相反
，
对这类钢带采用下山式

成型法
，
只能加剧边缘的波浪状弯曲而无法

焊接
。

即使采用传统的上山式成型法
，
也无

法克服稍显严重的波浪状边
。

因为传统的上

山法其成型底线只是在成型区内上山
，
而以

后是水平的
，
所以带钢边缘只是在封闭孔前

受到较大拉伸
，
而进入封闭孔型后又会部分

地恢复到未拉伸状态
，
其 焊 接 效果并不理

想
。

� 高上山成型法与传统成型理论的关系

按照传统的成型理论
，
上山过高易使钢

带边缘受到拉伸
，
当拉伸过大超过钢材的弹

性极限时
，
钢带发生塑性变形

，
焊接时易造

成鼓包形漏焊
。

一般防止鼓包形漏焊的方法

是采用下山式成型法
。

应注意
，
这一理论是

相对于板型平整的钢带而言
。

而对因冷轧引

起波浪状边缘的钢带
，

在退火过程中经过了

� 采用高上山成型的几项工艺措施

�
�

� 采用双半径边缘弯曲变形轧辊
，
以减少

封闭孔型上辊对钢带边缘的压力
。

因为钢带

的侧波浪状弯的展开长度不一定相同
，
尽管

高上山成型法能将其拉平
，
但进入封闭孔型

后
，
两边的高度不尽一致

，
较高的边缘必受

到上辊较大的压力
，
有时还会出现新的波浪

状弯曲
。

而双半径边缘弯曲轧辊
，
在钢带进

入封闭孔前对两边缘首先发生成型弯曲
，
这

样
，
进入封闭孔时上辊对钢带边缘的压力较

小
，
有利于保持平直状态

。

�
�

� 在封闭孔型前各架次配制导卫装置
，
尽

量使钢带两边保持等高
。

�
�

� 轧辊制造要精密
，
安装要正确

、

牢固
。

成型底线虽是弧线
，
但要在同一平面内

，
防

止成型底线发生龙形扭曲
。
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