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提高中���� 轧管机组毛管直度

陈文德

�广州钢铁有限公司无缝分厂 �

介绍了在妇���轧管机组后配置链式冷床对减小毛管弯曲度的使用效果
。

实践表明
，
经冷米

冷却的毛管
，

弯曲度明显减小
，

满足了冷拔机上料系统的要求
。
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� 前言

近年来
，
由于对冷拔管械机机式上料的

不断改进
，
因而对管料直度的要求相应提高

。

例如
，
��

一

��双链式冷拔机要求拔制的毛管

要先矫直
，
但 目前 小��� 。 轧管机组生产的

毛管料多数是采用台架方式冷却
，
冷却后的

毛管弯曲高达 ��一���� �一般毛管长度为

����一������ �
。

显然
，
这样的管料状况

给拔制的机械上料增加了难度
。

我厂的��
�

��双链冷拔机采用回转式双芯杆侧上料
，
使

用 小���� 轧管机组生产的未经冷床冷却的

主管作拔制坯料时
，
套芯杆常需人工辅助对

中
，
既费时

，
又费力

。

对此
， ����年底

，
我

们在中���� 轧管机组的热锻头后配置了一

座毛管冷床
，
利用热毛管在冷床上滚动冷却

的过程中矫直
，
由此满足了冷拔机对管料直

度的要求
。

�
二

� 冷床形式的确定

用于钢管冷却的冷床有步进式
、

螺旋式

和链条式三种
。

它们的特点是
� ①步进式冷

床冷却均匀
，
钢管平直

，
表面擦伤小

，
但设

备结构复杂
，
重量大

，
维修工作量大� ②螺

旋式冷床操作平稳可靠
，
冷却效果好

，
但设

备结构复杂� ③链条式冷床工作中不易擦伤
钢管

，
并且设备结构简单

，
投资少

，
但对链

条的精度要求较高
。

根据我厂条件
，
我们选

择了链条式冷床
。

� 冷床基本尺寸的确定

冷床基本尺寸 �冷床床面的 长 度 与宽

度 �的确定主要取决子轧机的生产能力和轧

件的尺寸
。

由于我厂现有厂房较短窄
，
因此

要求冷床的布置要紧凑
。

另外
，
根据我们在

现场对中�� � ���和小��� �
�

��� 毛管的冷
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却过程 观 测 得 知
，
当毛管进入冷床温度为 每米毛管的弯曲度为 �����

，
并且管料越

�� 。����℃ 时，
�� 分钟前后可 冷 至 ���一 长或者进入冷床时的温度越高

，
冷床矫直的

���℃ ，
并且经过 ���分钟后

，
毛管已被滚 效果越明显

。

直� 毛管温度《 ���℃ 时冷床矫直的作用不 由于冷床矫直后毛管直度的明显增高
，

大
，
在���℃左右出冷床收集堆放是可行的

。

它给冷拔带来如下好处
� ①酸洗后管内的氧

我厂的产品以碳素钢管为主
，

小时最大 化铁皮易于冲洗
，
有利提高毛管的酸洗润滑

生产能力为 ��
，

轧件最大长度为������
，

质量
。 ②易于套芯杆 ，

并且芯杆对位准确
，

因此我们选择的冷床主要参数如下
�

由此减少了人工辅助劳动和不需另增辅助设

冷床有效长度 ������ 备
。 ③由于毛管的弯曲度小 ，

拔后管子的弯

冷床有效宽度 ������ 曲度也相应减小
，
有利于提高产品的壁厚精

斜度 �� 度和稳定拔制
。

链条数 � 有待改进的间题是
� ①毛管收集应以尾

链爪距 ����� 部齐整为好
，
这有利于酸洗后的冲洗

。 ②冷
链条移送速度 �

�

������ 床链条的传动速度可调为好
，
以便更合理地

减速机总速比 �二 ���
�

�� �两台减速机 调节冷却时间
。

电动机功率

设备总重量

串联使用 �

�
�

���
， ������二��

��
。

��

� 实际效果

����年底开始使用冷床
，
其 矫 直效果

是
，
未经冷床冷却的毛管

，
总弯曲为�����

��� 经冷床冷却的毛管
，
总弯曲�����

，

� 结语

小�� �� 轧 管机组后配置冷床可为冷拔

提供直度较高的坯料
，
并减少套芯杆的作业

时间
，
同时对改善产品质量和提高成材率也

是有益的
。
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逐步咬入式锥形芯棒获国家专利
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衡阳钢管厂杨进能
、

陆国华
、

翟润光合作发明的逐步咬入式锥形芯棒最近获得国家发明

专利
。

逐步咬入式锥形芯棒是在冷拔无缝钢管的过程中
，
在中式内模的基础上将冷拔内模增加

一过渡锥体
，
以此消除冷拔机冲击载荷和冷拔

“ 老头子
” �即冷拔管第二次咬入芯棒时与第

一次咬入所留下的距离 �
。

这项发明可以提高金属成材率�一��
，

降低冷拔成本
，

提高拔制

速度
。

该发明每年可增加效益���万元
。

�衡 阳钢管厂 刘进超供稿 �


