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CPE生产线在生产小口径、中薄壁、高合金管有着不可替代的优势，是小口径、极薄壁钢管生产

的最佳机型。CPE生产线的主要设备性能对产品质量和产量起着决定性的作用。主要设备包括穿孔机、

顶管机、张减机，文章从多方面详细介绍了三大主机的选型注意事项。

CPE生产线的优点有：可以轧制高合金、极薄壁

钢管；三辊惰辊连轧，轧制速度快，荒管质量好，壁

厚精度高；工具种类少，便于组织生产；机组吨钢基

建成本低。

CPE生产线能否顺利生产发挥机组的优势，关键

在于主要设备选型是否合理。cPE生产线主要有三大

主机：穿孔机、顶管机和张减机。

—令穿孔机的选型q一

穿孔在CPE机组中起着至关重要的作用，必须

根据产品大纲合理选择穿孔机的机型。穿孔机的机型

主要有狄塞尔穿孔机、三辊穿孔机和锥形穿孔机等，

三种机型各有特点。

§狄塞尔穿孔机§

两个轧辊上下布置、左右两侧设置有大直径的旋

转导盘，该机型有以下特点【I】：

穿孔效率高，穿孔速度快。穿孔周期短；适宜穿

中厚壁毛管，壁厚精度高，穿孔质量好，用于连铸坯

和难变形金属的穿孔；导盘、顶头寿命长，工具消耗少，

更换周期长，穿孔作业率高；轧辊主传动前置，电机、

减速机维护方便，后台设备布置，土建施工难度低；

适宜缩径、等径或微扩径穿孔。
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§三辊穿孔机§

有三个轧辊装置，无导盘、导板装置，该机型有

以下特点：

三个轧辊呈等边三角形布置．因而在变形中管坯

横断面上椭圆度小；三个轧辊都是主动的，仅存在顶

头的轴向阻力，因而运动学条件较一般两辊穿孔机有

利，但顶头轴向阻力较两辊大；穿孑L时管坯受三向正

压力，椭圆度小，一般管坯中心不会破裂，不形成孔

腔，钢管内表面质量好，不会产生内折；受结构限制，

轧辊的轴颈太小，易断轴，轴承寿命短，机架刚性差；

三辊穿孔的孔型调整比较困难。

§锥形穿孔机§

两个轧辊上下布置，左右设有导板或旋转导盘。

主传动后置，该机型有以下优点：

轧辊的线速度逐渐增大与管坯金属流动情况相

似，减少了多余剪切应变；采用大辗轧角和大送进角

的穿孔工艺时，穿轧不锈钢不会产生内孔缺陷；轧辊

的辗轧角和送进角越大，金属的延伸率和断面收缩率

就提高的越明显；适宜扩径穿孔，毛管壁厚均匀度好。

—令顶管机的选型q一

§缩口方式的选择§

缩口装置是CPE机组非常重要的工序，传统顶
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管机的水压冲孔被斜轧穿孔和缩口两个工序替代，才

有顶管机的技术革命——CPE的出现。
缩口装置目前主要使用钳式结构。钳式结构包括

两种形式：两爪式和三爪式。两爪式结构简单，缩口

力大，控制简单。缩口外形为棱形，与辊缝错开困难，

旧的CPE线均采用两爪钳式缩口；三爪式是德国米

尔在cPE上使用的最新结构，结构较两爪复杂，但

缩口效果好，缩口外形近似圆形，与辊缝错开容易。

§顶管机齿条结构§

齿条是顶管机的核心部件，顶管动力传递全靠齿

条来完成。齿条能力决定着机组的能力。齿条结构主

要有齿板镶嵌式和整体锻造式两种。齿板镶嵌式是一

种由多块齿板镶嵌在焊接梁上组成齿条，虽然齿板加

工简单，但是齿板与人字齿轮啮合不好，承载能力差，

易损坏，可靠性差；整体锻造式是一种毛坯采用整体

锻造，人字齿采用数控加工，保证齿条齿形的对中性，

受力均匀，承载力大，可以轧制高合金钢种和大变形

的规格。

§齿条的防护§

齿条是顶管机组的核心部件，热轧生产条件比较

恶略，而齿条正好工作在这个区域，为了保证顶管机正

常生产’齿条就必须有良好的工作环境。齿条工作导

槽既对齿条起支撑作用，又对齿条起保护作用。导槽

上有氧化皮和轧辊冷却水，我们采用特殊的机构将冷

却水和氧化皮导出，避免进入导槽，进入齿轮齿条的

啮合区域，损坏齿条。齿条防护是顶管机组的重要一环。

匿：：：：：二令张减机Q一．‘。-j叠
张减机是CPE生产线的关键主备之一，对CPE

生产线产品规格的多样化和金属成材率提高起着关键

作用。张减机以轧辊机架结构形式来分可分外传动和

内传动两种；以传动形式来分有单独传动、集中传动

和分组集中传动等。选择何种机型根据具体情况而定．

张减机的几个选型原则：

§根据产品大纲的要求选型§

产品大纲详细的规定机组的极限规格、钢种材质、

生产节奏等。根据各种信息，可以确定设备的能力、
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刚性要求和金属的成材率。若产品大纲含高合金、特

厚壁及要求较高的金属成材率，可以选择外传动机架、

单机架单电机传动的张减机。外传动机架结构简单、

机架内安装3套轧辊和支承轴承即可，在同等强度的

情况下可以缩小机架间距。缩小机架间距则可以减小

成品管切头、切尾的损失，提高成材率。轧辊机架中

省去了螺旋伞齿轮，使机架结构简单且成本降低，而

且轧辊机架的换辊、拆装和维护方便，同时还能保证

轧辊的装配精度，减少备用工作机架的制造工作量和

装配工作量；反之，可以选择内传动张减机。

§根据轧制规格范围的要求选型§

由于外传动机架内没有螺旋伞齿轮，所以外传动

工作机架上各类零件的尺寸可适当放大，如果用相同

材质的零件，外传动有条件提高零件的强度和刚度。

轧辊作为机架内的重要组成部分，采用外传动方式比

采用内传动方式轧辊尺寸可以设计的更大，这样可以

加工更多的孔型，轧制更多的规格。如果轧制规格范

围宽，可以选择外传动；反之，可以选择内传动。

§根据机组对CEC，wTCA控制的要求选型Ⅲ§

若张减机要实现CEC、、ⅣTCA等要求，该机组

轧辊速度必须按工艺要求可调。可选择的传动方式主

要有单独传动和分组集中差速传动两种形式。单独传

动调整灵活，对工艺水平要求较高．电气装机容量大，

投资高；分组集中差速传动减速机复杂，制造成本高，

轧制速度刚性好，咬钢速降小，调整灵活性差，操作

简单。

通过调整电机的转速，使各架轧辊的速度发生

变化，改变机架间的张力来控制管端增厚；根据来料

荒管壁厚偏差结果，通过静态轧辊转速设定来增加或

减少张力减径机的延伸系数，以保证达到要求的壁厚

精度。
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