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几
单孔型 自动轧管机的构造如图�所示

。

单孔型自动轧管机使用主轧辊和回送辊交

换装置
，
实现了换辊 自动化

，
因此生产率

不断提高
。
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图 � 单孔型 自动轧管机

单孔型自动轧管机的换辊方式与轧制

线的设置有关
，
形式多样

。

图�系 用 横移

转向台车换辊的实例
。

换辊时
，
主轧辊和

回送辊一起更换
，

换辊用转向台车由新轧

辊使用和旧轧辊使用两个台架组成
，
可同

时装载两组轧辊
。

为下步轧制作业而备置

的新轧辊调整好后先放在新轧辊 用 台 架

上
，
机架前放置旧轧辊用的台架处于待机

状态
。

利用配置在轧机驱动侧的能将主轧

辊和回送辊拉出或推进用的专用液压缸将

旧轧辊从机架上拉出并推至台架上后
，
台

车转向
，
装有新轧辊的台架转至 轧 机 前

方
，
由上述液压缸将主轧辊和回送辊推进

机架
，
结束换辊

。
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图 � 单孔型 自动轧管机的换辊方式
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在单孔型 自动轧管机上还可 以实现顶

头更换 自动化和机械化
。

已经介绍过的几

种更换顶头的方式
，

最近都以不同形式广

泛地用于单孔型 自动轧管机
。

顶头更换装

置的构成和配置方式有多种
。
图�是 与穿

孔顶头自动更换装置形式相同的单孔型自

动轧管机顶头更换装置
。

户户户

图 � 单孔型 自动轧管机顶 头 自动 更

换装置

单孔型自动轧管机的顶头更换装置设

置在轧机入 口侧输入辊道的下方
。

每轧制

一道后
，
顶头就从顶杆的端部脱落下来

，

沿斜滑槽滚入旋转中的顶头转盘内
。

顶头

转盘一般有六个顶头接收槽
，

用过的顶头

落下被接收后
，

按一定角度旋转的顶头转

盘就将下一个槽内的备用顶头移至轧机中

心位置
，

推进装置从顶头后部将其推向斜

滑槽
，
随着滑槽的上升

，
顶头被送至轧制

线
。

接着
，
迸入轧机的毛管套住顶头并将

其带到轧机中心
，
装在顶杆端部

，
这时下

步轧制开始
。

用过的顶头需通过流入顶头

接收转盘的冷却水冷却到可供下次轧制使

用的程度
。

经几次轧制使用后
，

将旧顶头

从转盘中取出
，
换上新顶头

。

更换轧管尺

寸规格时
，
旧顶头需全部取出

，

换上适合

新尺寸要求的新顶头
。

为使顶头更换作业

进行迅速
，
设置了顶头供给装置

。

顶头供

给装置与顶头自动更换装置配合使用的方

式很多
，
这里介绍的配合使用方式的特点

是
�

转盘旋转至某一位置时
，

将其周围的

滑槽松开一个
，

顶头从这里脱出
。

为在取

出旧顶头的同时换上新顶头
，
带机械手的

顶头供给装置 没置在顶头更换装 置 的 上

方
。

机械手在工艺线外的接收台和顶头更

换装置间移动
，

就可进行顶头的 更 换 作

业
。

在单孔型自动轧管机进出 口处的辊道

上
，
还可根据设计需要

，
采用 各 种 新设

备
。

输入辊道
。

单孔型自动轧管机的输入

辊道固定在孔型中心
，
不必设置适应多孔

型用的导板和辊道装置
，
因此结构非常简

单
。

为使毛管咬入轧机
，

原推杆用液压缸

的行程就比较长
，
现在 由于作业毛管的长

度增大
，
越来越大的液压缸行程已成为轧

管作业的必备条件
。

但
，
目前也有使用短

行程液压缸的尝试
。

图�为短行程 气 缸装

图 � 自动札管机 用短行程液压推杆装置示意
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置示意图
。

这种短行程液压缸装置是由气

缸和能使气缸移动的输送驱动 装 置 组成

的
。

活塞杆运动仅把毛管前端从间距处推

入轧机
，

原��米的液压缸行程缩短为�米
。

液压缸装在台架上
，
电机和齿条驱动装置

使气缸在位于输送辊道的�型输送槽台架

的轨道上移动
。

轧机接受毛管的长度与轧

制一道次和两道次后毛管的长度相等时
，

推杆液压缸根据被轧制毛管的长度
，

在予

先调整好的固定位置上移动
，
这样就可以

使用行程短的推杆液压缸
。

轧制后毛管返

回时
，

也可以根据毛管自身的长度
，

退至

所需要的最短距离位置待机
，
因此缩短了

轧制周期
。

为便于更换产品规格
，
在出 口辊道下

方的�型轨道上
，

设置可用电机调整毛 管

导向板开 口度的装置
，
没有必要使用涉 烫

产品规格全范围的原来那种更换导向板作

业所需的设备
。

在顶杆更换 作 业 甲
，

为

少用现场吊车
，
力求改进顶杆挂钩装置

。

同时
，

在出 口辊道后方
，
设置顶杆更换装

置
。

为使顶杆的位置高度与轧制线一致
，

设置由电机调整高度的装置
。

为使顶杆挂

钩能较容易地将顶杆从轧机内拉出
，
并送

至后方的顶杆交换装置上
，
在顶杆后端固

定处设置液压制动装置
。

在前述的换辊作

业中
，
顶杆从机架内后退时

，
液压缸的制

动作用可将顶杆挂钩迅速放开
，
便十顶杆

移动
。

顶头的供给

为充分发挥单孔型自动 轧 管 机的能

力
，
把装着顶头的更换顶头装置移到轧制

线上
，
进入轧机的毛管套住顶头

，
在轧机

中心处将其装在顶杆上
。

顶头的供给由推

杆将转盘中的顶头推入可翻转的顶头槽
，

随顶头槽的上升完成顶 头 供 给作业 �见

图��
。

除本法外
，
还有许多顶头供给方法

和取出方法的专利提案
。

轧机运转自动化

自动轧机的运转操作复杂
，
需要丰富

的经验
。

原来靠人工操作的推杆作业
，
在

单孔型自动轧管机上实现了自动化
。

利用

润滑剂输入机构
、

钢管回转机构
、

自动换

辊装置
、

主轧辊和回送辊的开闭装置及自

动推料装置等的有机配合
，
可完全实现轧

机运转自动化
。

新推料机构的特点是
，
在电机驱动的

台车上装有毛管推入用液压缸
。

毛管每轧

制一道次后
，
台车移至予调位置

。

台车上

使用程序自动控制装置调整推杆前端的位

置
，
使其符合轧制各阶段的位置要求

。

在均整初的自动运转中
，
需要调整与

顶头磨损状态相对应的轧辊间隙
。
管端使

用程序自动控制装置调整轧辊间隙和轴瓦

间隙
。

轧制中
，
设有能自动控制壁厚

，

进

行定量轧制的装置
。

缩短工具更换时间

自动轧管机单孔型化
，
可大幅度简化

和有效调整导向部分
。

因装有 “ 后拉 ” 式

顶杆更换装置
，

每更换一次规格都可在二

十分钟内完成
。

在均整机上使用组合式液压夹钳和辊

式导向装置等
，

大大减少了变规格时的工

具更换时间
。

定径机的机架更换使用了专

用的起重机
，
一般采用使所有系统一起更

换的方式
。

至于轧管机
、

均整机
、

定径机

等采用上述更换方式
，
加之全面采用液压

夹钳和自动程序控制等简单的调整方法
，

可简化自动轧管机组更换工具 的 常 规方

式
。

采桂琴 摘译

洪连山 技术校对


