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一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备

(57)摘要

本实用新型属于冶金技术领域，涉及一种能

实现多种轧制模式的钢管工艺设备，包括依次连

接的轧机后台、轧管机、轧机前台一段与轧机前

台二段；轧机前台二段上安装有用于放置芯棒用

的若干芯棒托辊，用于驱动芯棒的芯棒小车，以

及设置在芯棒小车与轧机前台一段之间的限动

装置。本实用新型能够兼顾限动芯棒轧制、浮动

芯棒轧制、半浮动芯棒轧制、回退式芯棒轧制等

多种轧制模式，可根据生产的钢管种类，灵活选

用适合的生产模式，能减少生产薄壁管时的“尾

三角”现象和生产厚壁管时的“抱棒”现象，可有

效提高钢管的生产效率，减少产线故障率，提高

钢管成材率，降低产线的能耗。
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1.一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备，其特征在于：包括依次连接的轧机后台、

轧管机、轧机前台一段与轧机前台二段；

轧机前台二段上安装有用于放置芯棒用的若干芯棒托辊，用于驱动芯棒的芯棒小车，

以及设置在芯棒小车与轧机前台一段之间的限动装置。

2.根据权利要求1所述的一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备，其特征在于：轧机

前台二段侧边还依次连接有芯棒放料系统、芯棒冷却系统以及旧芯棒下料台架。

3.根据权利要求1所述的一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备，其特征在于：芯棒

冷却系统为水喷雾冷却装置，控制芯棒均匀冷却至合适温度。

4.根据权利要求1所述的一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备，其特征在于：轧机

后台在远离轧管机的一端还连接有横移装置，该横移装置连接有脱棒装置。

5.根据权利要求4所述的一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备，其特征在于：横移

装置两侧分别设置有再加热炉旁通辊道与再加热炉入炉辊道。

6.根据权利要求4所述的一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备，其特征在于：横移

装置有常化处理和非常化处理两种运行模式。

7.根据权利要求1所述的一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备，其特征在于：芯棒

托辊在轧机前台二段内为可升降结构，芯棒托辊在芯棒小车前进穿棒过程中依次下降，避

免与小车干涉；在芯棒小车回退过程中依次上升，支撑返回的芯棒，避免与小车干涉。

8.根据权利要求1所述的一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备，其特征在于：芯棒

在远离轧管机的尾端与芯棒小车连接。
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一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备

技术领域

[0001] 本实用新型属于冶金技术领域，涉及一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备。

背景技术

[0002] 无缝钢管生产中轧管是非常重要的一步，是将穿孔后的毛管减壁、延伸，使其壁厚

接近或等于成品热尺寸和均匀性。目前，热轧无缝钢管机组有自动轧管机组、连轧管机组、

三辊斜轧管机组、周期轧管机组等，对于三辊斜轧管机组的轧制过程，根据芯棒运行模式主

要有两种方式：限动芯棒轧制和浮动芯棒轧制。

[0003] 浮动芯棒轧制是芯棒在轧管机中自由随同管子运行，并与管子一起通过轧管机，

轧后有专门的脱棒装置进行脱棒，这种方式的优点是轧制效率高，钢管质量好，生产节奏

快；缺点是有一组芯棒轮流在工作、抽棒和润滑等过程中循环，尤其是在轧制厚壁管时，芯

棒与荒管接触时间长，荒管温降快，易出现“抱棒”现象，影响正常生产过程。故而这种轧制

模式主要适用于生产薄壁管。

[0004] 限动芯棒轧制是将芯棒在轧管机中以限动速度下随同管子前进，轧制抛钢后芯棒

被快速抽回原位。这种方式的缺点是生产效率较低，尤其是轧制薄壁管时，轧制节奏慢，年

产量低，钢管尾部易出现“尾三角”现象，导致轧卡故障，增加金属损耗。故而这种轧制模式

主要适用于生产厚壁管。

实用新型内容

[0005] 有鉴于此，本实用新型的目的在于提供一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设

备，能实现多种轧制模式。

[0006] 为达到上述目的，本实用新型提供如下技术方案：一种能实现多种轧制模式的钢

管工艺设备，包括依次连接的轧机后台、轧管机、轧机前台一段与轧机前台二段；轧机前台

二段上安装有用于放置芯棒用的若干芯棒托辊，用于驱动芯棒的芯棒小车，以及设置在芯

棒小车与轧机前台一段之间的限动装置。

[0007] 可选的，轧机前台二段侧边还依次连接有芯棒放料系统、芯棒冷却系统以及旧芯

棒下料台架。

[0008] 可选的，芯棒冷却系统为水喷雾冷却装置，控制芯棒均匀冷却至合适温度。

[0009] 可选的，轧机后台在远离轧管机的一端还连接有横移装置，该横移装置连接有脱

棒装置。

[0010] 可选的，横移装置两侧分别设置有再加热炉旁通辊道与再加热炉入炉辊道。

[0011] 可选的，横移装置有常化处理和非常化处理两种运行模式。

[0012] 可选的，芯棒托辊在轧机前台二段内为可升降结构，芯棒托辊在芯棒小车前进穿

棒过程中依次下降，避免与小车干涉；在芯棒小车回退过程中依次上升，支撑返回的芯棒，

避免与小车干涉。

[0013] 可选的，芯棒在远离轧管机的尾端与芯棒小车连接。
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[0014] 本实用新型的有益效果在于：本发明一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备，

同一套设备可进行多种轧制生产模式，生产厚壁管和特厚壁管时可选用限动轧制模式或回

退式轧制模式，轧制完成后芯棒迅速抽出荒管，减少了芯棒与荒管接触时间，降低了芯棒损

耗，可有效避免芯棒脱棒困难的问题，同时轧制完成后，荒管的温降较少，可直接进入定减

径机进行轧制，从而降低了再加热炉的能耗；生产薄壁管时可选用浮动轧制模式，这种模式

生产节奏快，轧管辅助时间短，轧制效率高，同时不易出现“尾三角”现象，钢管的切损少，金

属损耗低。此工艺设备可根据生产的钢管种类，灵活选用适合的生产模式，提升钢管的生产

效率，降低产线的能耗，生产出高质量、高品质的钢管。

[0015] 本实用新型的其他优点、目标和特征在某种程度上将在随后的说明书中进行阐

述，并且在某种程度上，基于对下文的考察研究对本领域技术人员而言将是显而易见的，或

者可以从本实用新型的实践中得到教导。本实用新型的目标和其他优点可以通过下面的说

明书来实现和获得。

附图说明

[0016] 为了使本实用新型的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合附图对本实用

新型作优选的详细描述，其中：

[0017] 图1为本发明一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备的整体示意图。

[0018] 附图标记：再加热炉旁通辊道1、轧机后台2、轧管机3、轧机前台一段4、轧机前台二

段5、限动装置6、芯棒7、芯棒托辊8、芯棒小车9、芯棒放料系统10、芯棒冷却系统11、旧芯棒

下料台架12、脱棒装置13、再加热炉入炉辊道14、横移装置15。

具体实施方式

[0019] 以下通过特定的具体实例说明本实用新型的实施方式，本领域技术人员可由本说

明书所揭露的内容轻易地了解本实用新型的其他优点与功效。本实用新型还可以通过另外

不同的具体实施方式加以实施或应用，本说明书中的各项细节也可以基于不同观点与应

用，在没有背离本实用新型的精神下进行各种修饰或改变。需要说明的是，以下实施例中所

提供的图示仅以示意方式说明本实用新型的基本构想，在不冲突的情况下，以下实施例及

实施例中的特征可以相互组合。

[0020] 其中，附图仅用于示例性说明，表示的仅是示意图，而非实物图，不能理解为对本

实用新型的限制；为了更好地说明本实用新型的实施例，附图某些部件会有省略、放大或缩

小，并不代表实际产品的尺寸；对本领域技术人员来说，附图中某些公知结构及其说明可能

省略是可以理解的。

[0021] 本实用新型实施例的附图中相同或相似的标号对应相同或相似的部件；在本实用

新型的描述中，需要理解的是，若有术语“上”、“下”、“左”、“右”、“前”、“后”等指示的方位或

位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，仅是为了便于描述本实用新型和简化描述，

而不是指示或暗示所指的装置或元件必须具有特定的方位、以特定的方位构造和操作，因

此附图中描述位置关系的用语仅用于示例性说明，不能理解为对本实用新型的限制，对于

本领域的普通技术人员而言，可以根据具体情况理解上述术语的具体含义。

[0022] 请参阅图1，为一种能实现多种轧制模式的钢管工艺设备，包括依次连接的轧机后
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台2、轧管机3、轧机前台一段4与轧机前台二段5；轧机前台二段5上安装有用于放置芯棒7用

的若干芯棒托辊8，用于驱动芯棒7的芯棒小车9，以及设置在芯棒小车9与轧机前台一段4之

间的限动装置6，轧机前台二段5侧边还依次连接有芯棒放料系统10、芯棒冷却系统11以及

旧芯棒下料台架12，芯棒冷却系统11为水喷雾冷却装置，控制芯棒7均匀冷却至合适温度，

轧机后台2在远离轧管机3的一端还连接有横移装置15，该横移装置15连接有脱棒装置13，

横移装置15两侧分别设置有再加热炉旁通辊道1与再加热炉入炉辊道14，横移装置15有常

化处理和非常化处理两种运行模式，芯棒托辊8在轧机前台二段5内为可升降结构，芯棒托

辊8在芯棒小车9前进穿棒过程中依次下降，避免与小车干涉；在芯棒小车9回退过程中依次

上升，支撑返回的芯棒7，避免与小车干涉，芯棒7在远离轧管机3的尾端与芯棒小车9连接。

[0023] 在本实施例中，芯棒放料系统10包括过渡台架、拨料装置、接料臂、摆动托架等设

备，可将冷却后的芯棒7平稳的放入轧机前台二段5的芯棒托辊8上；同时过渡台架可兼顾新

芯棒7上料功能，新芯棒7可直接调运至过渡台架。

[0024] 在本实施例中，选用限动轧制模式时，芯棒7尾部与芯棒小车9固定，芯棒7内部通

入冷却水以提高芯棒7的寿命；主机准备就绪，芯棒小车9在轧机前台二段5上移动将芯棒7

穿入毛管中，并与毛管一起进入轧机，咬钢后芯棒小车9达到限动挡板处，限动挡板启动，控

制芯棒小车9以设定的限动速度前进，从而实现限动轧制过程；轧制完成抛钢后，芯棒小车9

带动芯棒7快速回退到初始位，同时限动挡板返回，等待下一次的轧制；轧机后台2将轧制完

成的荒管运出，荒管可直接通过再加热炉旁通辊道1进入张力减径机轧制，也可在横移装置

15上进行常化处理后通过再加热炉入炉辊道14进入再加热炉加热，然后进入张力减径机轧

制。

[0025] 选用浮动轧制模式时，芯棒放料系统10将芯棒7平稳的放入轧机前台二段5的芯棒

7支撑辊上，主机准备就绪，芯棒小车9推动芯棒7穿棒，直至芯棒7和毛管进入轧机轧制，芯

棒小车9回退等待下一次轧制，轧制完成的荒管和芯棒7一起从轧机后台2运出，横移装置15

将荒管和芯棒7移送至脱棒装置13，脱棒后荒管进入再加热炉入炉辊道14，芯棒7运输至芯

棒冷却系统11中冷却，之后芯棒7进入芯棒放料系统10等待放入芯棒7支撑辊。

[0026] 在半浮动轧制模式下，芯棒7尾部与小车紧密结合，轧制过程中芯棒小车9和芯棒7

自由前进，轧制完成后芯棒小车9带动芯棒7从荒管中抽出，返回初始位，等待下一次轧制。

[0027] 在限动芯棒7轧制模式下，轧制完成的荒管可选在线常化处理，或可选直接进入张

减机轧制。

[0028] 在本实施例中，从荒管脱离的芯棒中已磨损或需要处理的，可拨至旧芯棒下料台

架下线。

[0029] 最后说明的是，以上实施例仅用以说明本实用新型的技术方案而非限制，尽管参

照较佳实施例对本实用新型进行了详细说明，本领域的普通技术人员应当理解，可以对本

实用新型的技术方案进行修改或者等同替换，而不脱离本技术方案的宗旨和范围，其均应

涵盖在本实用新型的权利要求范围当中。
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图1
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