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中���� 焊管机组的改进

逢作桥

������� 青岛祥兴钢管有限公司�

摘 要 介绍了青岛祥兴钢管有限公司对原 。 ���� 焊管机组在轧辊开距
、

导向套孔径
、

飞锯

夹紧装置
、

轧辊辊型构造等方面进行的改进
。

此改进扩大了机组的产品生产范围
，
实现了既能生产

毋���� 以下规格的焊管
，
又能生产 中������� 焊管的目标

。
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� 前言

青 岛祥兴钢 管 有 限公 司现 有 的 一 套

中���� 焊管机组
，

可生产的焊管最大规格

为 中����
。

近年来
，
中��一���� 规格的焊

管需求量大增
，

若新添一套 中���� 焊管机

组
，
需投资 ���余万元

。

为了充分发挥现有

。 ���� 焊管机组的作用
，

我们对这套机组

进行了扩大生产规格的改进
，

使其既具备生

产 币���� 以下的焊管能力
，

又具备生产

中������� 焊管的能力
。

现将改进情况介

绍如下
。

径机架布置为 �平 �立
，

另有两架十字矫直

头
。

生产的焊管最大直径 ����
，

最大壁厚

�
�

���
，

最高生产速度 �������
。

成型辊
、

定

径辊各 由 �台电机驱动
，

每台电机功率为

�
�

���
。

水平辊开距 �装辊宽度�为 �����
，

立辊轴调整范围 ���一�����
，

水平辊轴径

����
，

立辊轴径 ����
，

导向辊的孔型直径

�����
�

飞锯锯片直径为 �����
，

锯片落锯行程

�����
，
飞 锯 夹 紧 装 置 的 内 夹 块 直 径

�����
�

� 原 币���� 焊管机组的主要参数

该机组的成型机架布置为 �平 �立
，

定

作者 男 ���多年 �� 月出生 科长 工程师

� ����� 焊管机组的改进

�
�

� 增大水平辊开距

采 用 ����� � ��� 带 钢 生 产 边 长

���� 的方管 �简称 �� 方管
，

其周长相当于
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壁厚 ��� 的 中���� 焊管�时
，

第一
、

二
、

四

成型道次的水平辊开距计算值超过了该机组

的开距 �������
，

为使其满足生产要求
，

我

们将水平辊的开距增加 ����
，

即在水平辊

机架与机架的定位面间各加一个由螺栓固定

的
、

长 ���� 的定位块�图 ��
，

相应地将万向

节轴缩短 ����
，

水平辊轴增长 ����
。

按此

改进后
，

除满足生产要求外
，
还保证了水平机

架与轧制中心线对称
，

中心重合
。

与套 孔 的 内壁接 触
。

现 将 套 孔 扩 大 至

中����� 后
，

通过 中���� 焊管不存在间题
，

经验证
，

对设备的强度也无影响
。
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图 � 立辊开距的调整

�一滑块

图 � 水平辊轴开距的调整

�一水平辊轴 �一水平辊机架

�一定位块 �一机座 �一万向联轴节

�
�

� 调整立辊开距

中���� 焊管机组的立辊机架
、

喂入装

置和打料机的开度不能适应 �� 方管的生产
。

原立辊机架的最大开距为 �����
，

立辊底径

为 。 �����
，

可通 过 的最 大 料 的宽度为

�����
，
显 然

，

要 通过 中���� 管料 �宽

������是不可能的
。

为此
，

将立辊机架的

两滑块外端各除去 ���� �图 ��
，

便可将立

辊的开距增加 ����
。

这一改进满足了 �� 方

管料的通过
，

并且不影响立辊的使用寿命和

设备性能
。

�
�

� 扩大导向套的孔径

导向辊架的导向套孔径原为 �����
，

由

于设备制造间题
，

导向辊与导向套孔的同心

度相差较大
。

在生产 币���� 焊管时
，

管壁已

�� � 飞锯夹紧装置的改进

原飞锯锯片为 中������ ���
，

按飞锯

锯片直径计算式
，

锯片直径 �一 ��
。
����

。

生产 �� 方管应匹配的锯片直径 �一�义���

������� ����
�

经实验
，

用 中����� 锯片

切 �� 方管不存在 问题
，
因飞锯的行程为

�����
，

大于 ��方管对角线长度 �������
，

飞锯行程足够
。

飞锯夹持锯管的内夹块外径

为 �����
，

不能满足 �� 方管的夹持要求
，

应

重新设计
。

为了使原有内夹块不报废
，

在新

设计的夹紧装置中增加了一个芯套
，

如图 �

所示
。

生产小规格钢管时
，

使用原内夹块
，
生

产 。 ���� 以上的钢管时
，

撤去芯套
，

装上大

规格的内夹块即可
。

�� � 轧辊设计

因 ��方管的 ���一����� �
�

���
，

近似

于超薄壁管
，

应采用 � 成型和边缘成型
。

但

在所设计的立辊中
，
一部分立辊的辊长超过

了立辊轴长度
，

对于这部分立辊
，

将其无定

位端 �上端�设计为沉孔的形式
，

由此解决

了立辊轴长度受限的问题
。

�� � 机组的辊轴强度

对焊管的成型力及力矩的计算目前还没
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图 � 飞棍夹紧装�改进示意

�一 。 ���� 以下规格内夹块 �一芯套

有一个公认的计算式
。

我们根据经验对水平

辊轴径和立辊轴径进行了校核
。

水平辊轴径 �一��。 二 ，
�一�

�

���
，

现

水平辊轴径为 ����
，
���二

一����
，

则 ��

�
�

��
，

在 � 值范围内
。

立辊轴径 �一���
，

���
�

���
�

�
，
现立辊轴径为 ����

，
�而�

����
，

则 ���
·

��
，

基本接近 天 值
。

与同类设备相比
，

水平辊轴和立辊轴的

强度基本满足生产 �� 方管的要求
。

整个改造仅花费 �
�

�万元
，
现在这套

中���� 机组已具备生产 �� 方管的能力
。

生

产 �� 方管的技术参数见表 �
。

表 � 生产 �� 方管的技术参数

电机电枢电流�� 电机电枢电压�� 高颇电器 �����
焊速��

·
���一 ，

电压浑
成型 定径 成型 定径

��� ��� ������ ��

�压�� 瓜� �� ��

��
�

� � �
�

� �
�

�

� 结语

经一年多的生产验证
，

设备运转正常
，

焊

管的制造精度达到用户的要求
，

并扩大了

中���� 焊管机组的产品生产范围 �最大可

生产 中���� 的焊管�
。

�收稿 日期
� 一���一 。
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连铸漏钢预报系统通过鉴定

����������� ������ ��� �� �����
一

��� ������ ���������

由冶金部自动化研究院
、

宝山钢铁集团和东北大学联合开发的
“
连铸神经元网络漏钢预报系统

”
近 日通

过技术鉴定
。

专家们认为
�

此项成果属国内首创
，

与国外同类系统比较
，
结构上有改进创新 ， 这项成果不但

对大板坯生产的漏钢预报有良好的推广价值
，
在其他工程领域也有应用前景

。

半年的试运行表明
，

该系统性

能稳定可靠
，
硬

、

软件兼容性好
，

技术指标明显优于从 日本引进的装置
。

�本 刊�


