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� 自动化技术

钢 管 技 术

电子计算机

在双层卷焊管孔型设计中的应用

于恩林 吴坚 赖明道

�东北重型机械学院�

�
�

前言

双层卷焊管�一般称邦迪管�早在����年

就已被美国底特律汽车厂用做汽车燃料管
、

美国的邦迪公司于����年第一次得到邦迪管

制造专利权
。

所谓双层卷焊管 �如图�所示�是 将 双

面镀有钎料的带钢 �如图�� 在特制 的 双层

卷焊管机组上成型为双层卷焊管管坯
，
然后

通过特殊的加热装置将其层间焊合而成的钢

管
。

由于这种钢管是用经过冷轧带钢卷制而

成
，
所以

，
在组织

、

成分以及内外表面质量

上
，
都保持着钢带的原状

。

此外
，
一般电焊

钢管或气焊钢管只有一个接合部位
，
接合面

的长度也不超过钢板的厚度
。

而双层卷焊管

的接合部位都是��。 “

的全圆周
，
接合部位的

强度与无缝钢管的强度相等
。

⑧
图� 双层卷焊管断面图

目前
，

世界上双层卷焊管的生产制造几

乎被邦迪公司所垄断
。

我国每年需要进 口大

量的双层卷焊管
，
花费国家大量外汇

。

为了

尽快摆脱对国外生产的双层卷焊管的依赖
，

快速发展我国的汽车制造业
，
走我国自己制

造双层卷焊管的道路势在必行
。

双层卷焊管的生产是由多道工序组成

的
，
其中最关键的也是最困难的工序是管坯

郑福顺

�齐齐哈尔钢管总厂�

的成型
。

因为管坯成型质量的好坏不仅直接

影响成品管的尺寸及形状精度
，
而且对其后

的焊接工艺有着决定性的影响
。

�
�

双层卷焊管孔型的设计

双层卷焊管的变形过程相当复杂
。

为了

得到符合要求的管坯
，
在孔型设计中必须考

虑以下原则
�

���变形的均匀性�

��� 每道次尽可能大的变形量 �

���成型稳定性
。

按照上述原则
，
建立了双层卷焊管孔型

设计的数学模型
，
在头几道次采用了双边大

变形量成型法
，
由下式确定各道次的最大变

形角
。

△。 �。
�己 ���

式中
� △� �。

—管坯边缘与成型工 具 间 的

最小间隙 �变形角的函数� �

乙—由机组横向调整控制精度所

决定的量 �视机组的具体条件而定�
。

满足式 ���
，
即可保证成型变 形 量

，

同时还可以保护管坯边缘不被碰伤
。

其后几个道次采用中心变形法成型
，
此

阶段的成型为以后的稳定性成型做好准备
，

同时也要为芯棒装置留有足够的空间
。

为了保证成型的稳定性
，
最后采用分支

成型法
，
即先将双层管的内层 �内支�成型

为圆
，
然后再将外层 �外支�成型为圆

，
并

且要保证内
、

外层成型的道次变形均匀性
。

双层卷焊管的成型过程如图�所示
。
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图� 双层卷焊管的成型过程

�
。

双边成型 �
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中心成型 �
。

内层成型 �
。

外层成型
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利用电子计算机进行孔型设计计算

在双层卷焊管的孔型设计中
，
为了满足

上述的孔型设计原则
，
要经过孔型系统的选

择
，
反复参数计算和绘制孔型图

。

因此
，
只

凭以往的直缝焊管孔型设计的经验数据
、

手

工计算
、

手工绘图
，
不仅设 计 耗 时

，
周 期

长
，
而且不容易得出理想的结果

。

因此
，
我

们在双层卷焊管的研制中
，
利用了电子计算

机选择参数
、

计算显示和绘图
。

�
�

� 程序的构成及功能

本程序由四部分组成 �如图�所 示�
。
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孔型系统参数选择程序

孔型参数计算程序

孔型绘图程序
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图� 孔型设计程序系统
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� 管理程序

此程序是双层卷焊管孔型设计程序的核

心
，
它的主要功能是根据输入的 已 知 参 数

�产品尺寸和成型机的一些参数�发出各种

控制指令指挥其他功能程序进行各项设计计

算工作
，
同时具有储存各种参数的功能

。

�
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� 孔型参数选择程序

它的功能是按既定的成型方案
，
选择成

型道次及各道次的成型型量
，
乡川冬结果传递

给管理程序
。

计算流程如图 �所示
。
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� 孔型参数计算程序

当管理程序通过孔型参数选择程序将成

…于卜算成型道次�
伞

…输出结果
幸

结束 …

图 � 孔型参数选择程序框图

型道次和道次的成型变形量确定之后
，
调用

此程序将各道次的管坯参数及孔型设计所需

的参数计算出来
，
并具有显示

、

打印功能
。

程序框图如图�所示
。
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� 绘图程序

当管理程序通过其他功能程序将成型道

次
、

各道次成型变形量及各种孔型参数确定

之后
，
此程序可在几分钟的时间内将所有道



输人已知数据

十

� � ，
、 � 、 了

�计算各道次管坯参数

�计算各道次孔型设计所需参数

� �

协户寸 夕
图�孟部分道次管坯状态图

图 � 孔型参数计算程序框图

次的孔型图绘制完毕
。

该程序还具有书写总

图题和各道次的图题的功能
。

程序框图如图

开 始
�

输入已知数据

总图题的书写

各道
次图题的书写 …

各道次孔型图的绘制

�所 示
。

利用计算机程序绘制的部分管坯成

型过程如图 �所示

�
�

� 所用设备

本程序是用��
���计算机语言编 制 的

，

使用的是东北重型机械学院的����� �计算

机
。

绘图是在该院的���一���������绘图

机上完成的
。

全部程序存入磁盘
，
可以随时

调出
、

修改和储存
，
所需原始数据由计算机

键盘直接输入
，
因此极为方便灵活

。

�
�

结束语

利用电子计算机进行双层卷焊管孔型设

计
，
可在满足孔型设计原则的前提下

，
取得

最佳的设计结果
。

不仅可以节省 大 量 的 计

算
、

绘图时间
，
还可以大大缩短设计周期

，

加快双层卷焊管的研究过程
。

本文的绘图工作得到了东北重型机械学

院制图教研室阎善民老师的大力支持
，
在此

谨表谢意
。一

束一结

图 � 绘图程序框图
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热轧无缝钢管技术讨论会征集会议论文

中国金属学会轧钢学会钢管学术委员会定于����年��月在衡阳钢管厂召开热轧无缝钢管

技术讨论会
，
现征集会议论文

。

征文内容
� ①热轧无缝钢管新工艺 、

新技术的研究� ②钢管生产机组改造的进展 � ③新
。

产品的开发
� ④国内外无缝钢管新发展的综合评述和介绍 。

征文要求
� ①�月�日前提出论文提目和内容摘要

，
并报北京钢铁研究总院��室付贵山同

志， ②论文请准备���份 ，
并于��月�日前将论文��份寄给付贵山同志

， ���份寄给衡阳 钢 管

厂总工办胡振伟同志
。

会议联系人
�

付贵山同志 �本刊�


