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(57)摘要

本发明公开了一种全万能四辊成品孔型轧

制钢轨的方法，其包括如下步骤：矩形钢坯经过

若干道次开坯粗轧后开坯；经万能粗轧孔型和粗

轧边孔型往复轧制若干道次；经精轧边孔型精确

控制尺寸；经万能成品孔型通过调整辊缝控制尺

寸，万能成品孔型钢轨头辊辊缝设在轨头侧面。

本发明成品孔型采用四辊万能模式，通过合理设

置辊缝位置，即能保证钢轨基本尺寸又可保证表

面质量，又不影响钢轨的正常使用，满足轧制工

艺的特点保证用户正常的使用维护。由于增加终

轧道次高度方向的直接压缩，钢轨前端和尾端轨

高尺寸变化减小，钢轨顶面受工具限制，形状和

表面光洁度得到保证，终轧道次弯曲控制可以通

过高向压下量进行调整。
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1.一种全万能四辊成品孔型轧制钢轨的方法，其特征在于，包括如下步骤：

矩形钢坯经过若干道次开坯粗轧后开坯，形成如下尺寸的万能轧制坯料断面：轨头顶

宽度尺寸为T5，轨头宽度尺寸为D5，轨头高度尺寸为B5，轨头侧高度尺寸为A5；

经万能粗轧孔型和粗轧边孔型往复轧制若干道次：经万能粗轧孔型减小轨头高度尺寸

至B4，稳定轨头顶宽度尺寸为T4，轨头宽度尺寸为D4；经粗轧边孔型控制轨头顶宽度尺寸为

T3，轨头宽度尺寸为D3，轨头高度尺寸为B3，轨头侧高度尺寸为A3；所述万能粗轧孔型采用

四辊万能轧制；

经精轧边孔型精确控制轨头顶宽度尺寸为T2，轨头宽度尺寸为D2，轨头减宽度尺寸至

Q2，轨头中宽度尺寸为M2，轨头增宽度尺寸至N2；

成品孔型钢轨头辊辊缝设在轨头侧面；

经万能成品孔型通过调整辊缝s1控制轨高度尺寸为H1，轨头顶宽度尺寸为T1，轨头宽

度尺寸为D1，轨头减宽度尺寸至Q1，轨头中宽度尺寸为M1，轨头增宽度尺寸至N1，最终轧制

出成品钢轨；所述万能成品孔型采用四辊万能轧制,且万能成品孔型钢轨头辊辊缝设在轨

头侧面；

上述孔型中尺寸满足如下关系：M2<M1，D2>D1，Q2>Q1，T2<T1，N2<N1；D3>D2；A5>A3，B5>

B3，D5>D3，T4>T3，D5>D4，T5≥T4。
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一种全万能四辊成品孔型轧制钢轨的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及钢轨轧制技术领域，特别是涉及一种全万能四辊成品孔型轧制钢轨的

方法。

背景技术

[0002] 目前，成品孔型采用三辊万能模式，矩形钢坯经过若干道次开坯粗轧后形成万能

轧制坯料断面，在万能粗轧、粗轧边孔型中轧制几道次控制断面形状和尺寸，再经精轧边、

万能成品孔型轧制出成品钢轨。钢轨前端和尾端轨高尺寸变化大，钢轨顶面自由充填，形状

和表面光洁度难以保证，终轧道次弯曲控制手段不足。

发明内容

[0003] 为了解决以上技术问题，本发明提供一种全万能四辊成品孔型轧制钢轨的方法。

[0004] 本发明提供一种全万能四辊成品孔型轧制钢轨的方法，其包括如下步骤：

[0005] 矩形钢坯经过若干道次开坯粗轧后开坯，形成如下尺寸的万能轧制坯料断面：轨

头顶宽度尺寸为T5，轨头宽度尺寸为D5，轨头高度尺寸为B5，轨头侧高度尺寸为A5；

[0006] 经万能粗轧孔型和粗轧边孔型往复轧制若干道次：经万能粗轧孔型减小轨头高度

尺寸至B4，稳定轨头顶宽度尺寸为T4，轨头宽度尺寸为D4；经粗轧边孔型控制轨头顶宽度尺

寸为T3，轨头宽度尺寸为D3，轨头高度尺寸为B3，轨头侧高度尺寸为A3；所述万能粗轧孔型

采用四辊万能轧制；

[0007] 经精轧边孔型精确控制轨头顶宽度尺寸为T2，轨头宽度尺寸为D2，轨头减宽度尺

寸至Q2，轨头中宽度尺寸为M2，轨头增宽度尺寸至N2；

[0008] 经万能成品孔型通过调整辊缝s1控制轨高度尺寸为H1，轨头顶宽度尺寸为T1，轨

头宽度尺寸为D1，轨头减宽度尺寸至Q1，轨头中宽度尺寸为M1，轨头增宽度尺寸至N1，最终

轧制出成品钢轨；所述万能成品孔型采用四辊万能轧制，且万能成品孔型钢轨头辊辊缝设

在轨头侧面；

[0009] 上述孔型中尺寸满足如下关系：M2<M1，B2>B1，A2>A1，D2>D1，Q2>Q1，T2<T1，N2<

N1；，B3>B2，A3>A2，D3>D2；A5>A3，B5>B3，D5>D3，T4>T3，D5>D4，T5≥T4。

[0010] 本发明成品孔型采用四辊万能模式，通过合理设置辊缝位置，即能保证钢轨基本

尺寸又可保证表面质量，又不影响钢轨的正常使用，满足轧制工艺的特点保证用户正常的

使用维护。矩形钢坯经过若干道次开坯粗轧后形成万能轧制坯料断面，在万能粗轧孔型、粗

轧边孔型往复轧制几道次控制断面形状和尺寸，再经成品前孔即精轧边孔型、万能成品孔

型轧制出成品钢轨。由于增加终轧道次高度方向的直接压缩，钢轨前端和尾端轨高尺寸变

化减小，钢轨顶面受工具限制，形状和表面光洁度得到保证，终轧道次弯曲控制可以通过高

向压下量进行调整。
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附图说明

[0011] 图1为本发明提供的全万能四辊成品孔型轧制钢轨的方法中万能轧制坯料断面的

示意图；

[0012] 图2为本发明提供的全万能四辊成品孔型轧制钢轨的方法中万能粗轧孔型示意

图；

[0013] 图3为本发明提供的全万能四辊成品孔型轧制钢轨的方法中粗轧边孔型示意图；

[0014] 图4为本发明提供的全万能四辊成品孔型轧制钢轨的方法中精轧边孔型示意图；

[0015] 图5为本发明提供的全万能四辊成品孔型轧制钢轨的方法中万能成品孔型示意

图。

[0016] 附图标记说明：

[0017] 2-1：万能成品孔型

[0018] 2-2：精轧边孔型

[0019] 2-3：粗轧边孔型

[0020] 2-4：万能粗轧孔型

[0021] 2-5：万能轧制坯料断面

具体实施方式

[0022] 为了使本技术领域的人员更好地理解本发明方案，下面结合附图和具体实施方式

对本发明作进一步的详细说明。

[0023] 请参考图1至图5，本发明提供了一种全万能四辊成品孔型轧制钢轨的方法，其包

括如下步骤：

[0024] 矩形钢坯经过若干道次开坯粗轧后开坯，形成如下尺寸的万能轧制坯料断面2-5：

轨头顶宽度尺寸为T5，轨头宽度尺寸为D5，轨头高度尺寸为B5，轨头侧高度尺寸为A5；

[0025] 经万能粗轧孔型2-4和粗轧边孔型2-3往复轧制若干道次：经万能粗轧孔型2-4减

小轨头高度尺寸至B4，稳定轨头顶宽度尺寸为T4，轨头宽度尺寸为D4；经粗轧边孔型2-3控

制轨头顶宽度尺寸为T3，轨头宽度尺寸为D3，轨头高度尺寸为B3，轨头侧高度尺寸为A3；所

述万能粗轧孔型采用四辊万能轧制；

[0026] 经精轧边孔型2-2精确控制轨头顶宽度尺寸为T2，轨头宽度尺寸为D2，轨头减宽度

尺寸至Q2，轨头中宽度尺寸为M2，轨头增宽度尺寸至N2；

[0027] 经万能成品孔型通过调整辊缝s1控制轨高度尺寸为H1，轨头顶宽度尺寸为T1，轨

头宽度尺寸为D1，轨头减宽度尺寸至Q1，轨头中宽度尺寸为M1，轨头增宽度尺寸至N1，最终

轧制出成品钢轨；所述万能成品孔型采用四辊万能轧制，且万能成品孔型钢轨头辊辊缝设

在轨头侧面；

[0028] 上述孔型中尺寸满足如下关系：M2<M1，B2>B1，A2>A1，D2>D1，Q2>Q1，T2<T1，N2<N1；

B3>B2，A3>A2，D3>D2；A5>A3，B5>B3，D5>D3，T4>T3，D5>D4，T5≥T4。

[0029] 上述工艺中：

[0030] 万能轧制坯料断面2-5，用于形成保证成型各道次均匀变形的基本坯料，保证加工

量。

[0031] 万能粗轧孔型2-4，用于减缩断面各部分尺寸，保证基本关键尺寸的稳定，获得稳
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定形状。

[0032] 粗轧边孔型2-3，用于控制轨底宽度尺寸G3、轨头宽度尺寸D3、轨顶宽度尺寸T3，获

得规整形状。

[0033] 精轧边孔型2-2，用于获得成品前需要的轨底宽度尺寸G2、轨头宽度尺寸D2、轨头

减宽度尺寸Q2、轨头中宽度尺寸M2、轨头增宽度尺寸N2尺寸，保证成品孔足够的加工余量。

[0034] 万能成品孔型2-1，用于精确控制高度、宽度等各部尺寸、形状，获得最终的合格的

钢轨成品。

[0035] 本发明中将万能成品孔型钢轨头辊辊缝设在轨头侧面的优点是：在轧制中既可以

精确控制轨头宽度尺寸D1和轨头增宽度尺寸N2，使钢轨顶面的中部和两侧的圆弧轮廓都处

于轧辊的直接控制下，保证形状稳定可靠。

[0036] 本发明成品孔型采用四辊万能模式，通过合理设置辊缝位置，即能保证钢轨基本

尺寸又可保证表面质量，又不影响钢轨的正常使用，满足轧制工艺的特点保证用户正常的

使用维护。矩形钢坯经过若干道次开坯粗轧后形成万能轧制坯料断面2-5，在万能粗轧孔型

2-4、粗轧边孔型2-3往复轧制几道次控制断面形状和尺寸，再经成品前孔即精轧边孔型2-

2、万能成品孔型2-1轧制出成品钢轨。由于增加终轧道次高度方向的直接压缩，钢轨前端和

尾端轨高尺寸变化减小，钢轨顶面受工具限制，形状和表面光洁度得到保证，终轧道次弯曲

控制可以通过高向压下量进行调整。

[0037] 以上对本发明所提供的全万能四辊成品孔型轧制钢轨的方法进行了详细介绍。本

文中应用了具体个例对本发明的原理及实施方式进行了阐述，以上实施例的说明只是用于

帮助理解本发明的方法及其核心思想。应当指出，对于本技术领域的普通技术人员来说，在

不脱离本发明原理的前提下，还可以对本发明进行若干改进和修饰，这些改进和修饰也落

入本发明权利要求的保护范围内。
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图3

图4
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图5
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