
 警告

未能遵循本说明和警告可造成严重的人身伤害、财产损失和/或产 
品损坏。

•• 操作或维修辊制开槽工具前，请阅读本手册中全部说明和工具上的
警告标签。

•• 在本工具周围工作时，请穿戴防护眼镜、安全帽、足部防护用品和听
力保护装置。

•• 保存好本操作和维护手册。

如果您需要资料的额外复本，或者您有有关本工具安全运行方面的任何问题，请与唯特

利联系：Victaulic,P.O. Box 31, Easton, PA 18044-0031，电话：1-800-PICK VIC，
电子邮件：pickvic@victaulic.com。

警告

VE268和VE269
管道滚槽工具
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危险标识
标示各种危险级别的解说如下。

这一安全警示符号表示重要的安全
信息。当你看到这一符号，要警惕有

人身伤害的可能性。仔细阅读并完全理解以下
信息。

 危险

•• 警语“危险”的使用，表示在不遵守安装
说明（包括建议的预防措施）的情况下， 
极有可能导致死亡或严重人身伤害等直 
接危险。

 警告

•• 警语“警告”的使用，表示在不遵守安装
说明（包括推荐预防措施）的情况下， 
存在可能造成死亡或严重人身伤害的 
危险或不安全事故。

 小心

•• 警语“小心”的使用，表示在不遵守安装
说明（包括推荐预防措施）的情况下， 
存在可能造成人身伤害、产品或财产损 
失的可能危险或安全事故。

说明
•• 警语“说明”的使用，表示有重要但与危险无

关的特殊说明。

操作人员安全须知
VE268/269是设计专用于给管道滚槽。使用这些
工具需要某些灵巧与机械技能，以及良好的安全
习惯。尽管这些工具的操作运行是安全可靠的，
但要预见可能导致事故发生的所有情况组合不可
能的。以下是我们建议的安全操作工具须知。我
们提请操作者在使用的每一阶段，包括这些装置
的设置与维护过程中，总是贯彻“安全第一”的	
思想。确保本工具所有的操作人员阅读了本手册
并完全弄懂这些机器的操作后再操作本工具，	
这是工具所有者、租用者或使用者的责任。

操作或维护本工具前，要阅读并理解手册中的	
信息。要熟悉本工具的操作、应用和限制。尤其
要了解其具体的危害。请将手册保存在干净的方
便取放的地方。向唯特利索取，可以另外免费得
到本手册副本。

1.	 VE268开槽工具“只能”用于相应的“工具
额定值与辊的选用”一节中所列的滚槽管道
尺寸、材质及壁厚度的管道开槽。

2.	 避免在危险环境下使用开槽工具。 不要让
工具被雨淋，以及不要在潮湿的地方使用	
工具。 不要在倾斜或不平的表面使用开槽
工具。 保持工作区照明良好。 要为正确操
作工具留出足够的空间。

3.	 工具要接地，以免操作人员遭到电击。 
开槽工具的组件要借助工具表面接地。确保
工具表面接地良好。

4.	 避免背部受伤。 始终运用提升安全的技术。
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5.	 检查设备。 启动工具前，要先检查活动零
件是否存在障碍。要正确安装和调整保护罩
和工具零件。

6.	 防止意外启动。 工具不工作时，将工具侧面
的开关置于“OFF（关）”位置。

7.	 穿戴合适的服装。 不要穿宽松衣服、佩戴
首饰、或携带任何有可能卷入运转的部件中
的物品。

8.	 操作工具时，要穿戴防护装备。 始终戴好
防护眼镜、安全帽、足部防护用品和听力保
护装备。

9.	 保持警醒。 如果您因服药或疲劳而昏昏欲
睡，请不要操作工具。 避免在设备周围喧
闹嬉戏。

10.	 参观者要远离直接工作区域。 所有参观者
始终应与设备保持安全距离。

11.	 保持工作区域清洁。 确保工具周围的工作
区域无可能限制操作的障碍物。清除机油与
其它溢出物。

12.	 确保工作、工具和附件的安全。 
确保工具性能稳定。 请参考相应的	
“工具安装” 一节。

13.	 支护件。 将管架固定到地板或地面上，
为长管提供支护。

14.	 仅利用安全脚踏开关操作工具。 动力驱动
机构必须用方便操作人员使用的安全脚踏
开关操作。 切莫跨越运动的部件。 如果工
具没有安全脚踏开关，请联系唯特利。

15.	 在执行开槽作业时，手和工具要远离开槽辊
和稳定器辊轴。 开槽辊可能会碾碎或割伤
手和手指。

16.	 开槽工具运转时，不要将手伸进管端。 管端
可能有毛边，会割破手套、手、及衬衫袖口。 
手指及手若夹在管子和下辊之间，有被碾碎
的可能。

17.	 不要过度接近工具。 始终要保持双脚着地
有力及身体姿势的平横。 确保操作人员能
够轻易够着安全脚踏开关。

18.	 不要强行使用工具。 不要让工具或其附件
执行任何超出其功能范围的任务。 不要让
工具超负荷工作。

19.	 不要随意放置脚踏开关线缆。 要让线缆远
离热、油及尖锐物体。

20.	 维护工具前，始终切断工具的主电源。 
只有得到授权的工作人员才能尝试进行	
工具维护。 在维护或调校开槽工具前，	
始终切断工具主电源。

21.	 细心维护工具。 时刻保持工具清洁，确保
工具正常、安全地运转。 按照说明润滑工具
部件。

22.	 只能采用唯特利提供的替换零件和附件。 
使用其它的任何零件会导致质保失效、工具
无法正常运行以及发生危险等情况。

23.	 不要去掉工具上的任何标签。 替换破损或
磨损的标签。
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引言

说明
•• 本手册中的图纸和/或图片可能为清晰起见

做了夸大。

•• 本工具和工具运行与维护说明手册包含了
商标、版权和/或拥有专利特征的产品， 
它们是唯特利公司的独家财产。

“VE268/269辊制开槽工具”是一种完全机械
化的半自动液压伺服工具，用于管道的辊制
开槽，以得到唯特利沟槽管道产品。 标准的 
VE268/269 开槽工具配有适于 2 - 12-英寸/	
60.3 - 323.9-mm 碳钢管开槽的轧辊。 
VE268/269轧辊标有尺寸及零部件编号，并用颜
色代码表示适用的管道材质。 关于其它规格要
求和管道材质的辊制开槽，请参阅相应的“开槽
工具额定值与轧辊的选用”一节。 适用于其它	
规格、管道尺寸及材质的沟槽辊必须单独购买。

 小心

•• 本工具只能用于本手册中相应的“开槽工具
额定值与轧辊的选用”一节中规定的辊制开
槽管道。

不遵守本指令会造成开槽工具超载，导致工具
使用寿命缩短和/或工具损坏。

接收开槽工具
VE268/269工具分别采用托盘式包装，封装于木
质或纸板筒状箱里。此包装设计适用于租用合同
期满后，必要时可将工具运返唯特利。 其它轧辊
套件单独包装发货。

收到工具后，请立即核对所有必备的零件是否齐
全。如果缺少了零部件，请通知唯特利。

VE268/269 集装箱的内容物

数量 描述

1 VE268 或VE269管道辊制开槽工具

1 下辊：适用于2 - 31/2-英寸/
60.3 - 101.6-毫米碳钢管

1 下辊：适用于 4 - 6-英寸/	
114.3 - 168.3-mm碳钢管 

1 上辊：适用于 2 - 6-英寸/	
60.3 - 168.3-mm碳钢管 

1
轧辊套件：适用于 8 - 12-英寸/	
219.1 - 323.9-mm 碳钢管与工具的固定	
（除非另购）

2 TM-VE268/269操作与维护说明手册

2 RP-268/269 维修部件名单

1 保护罩设置板

1 下辊移除楔

1 止动旋钮

1 管径卷尺

1 机械组件喷雾罐

1 液压系统泄放管

1 安全脚踏开关
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工具术语

说明

•• 本手册中的图纸和/或图片可能为清晰起见做了夸大。

•• 本工具、此本操作维护说明手册，包括商标、版权和/或专利成分，均为唯特利的专有财产。

开槽轧辊可能会压碎或割伤手指与手。
• 在调校开槽工具前，始终要切断工
具电源。

• 确保在管道开槽前调校好保护罩。
• 装载/卸下管道会使你的双手靠近开槽
轧辊。 在工具运转期间，手要远离正
在开槽的辊及管道稳定器上的辊轴。

• 在工具运转过程中，千万不要将手伸进
管端或跨过工具或管道。

• 绝对禁止在长度短于本操作与维护手册
所列的建议长度的管道上开槽。

• 绝对不能穿戴宽松衣服、肥大的手套或
其它可能卷入运动部件的任何东西。

2244  D 修订版 R007276LBL

始终让工具配有设置板，并根
据工具操作与维护手册，用设
置板设定防护罩。
4868  D 修订版 R068272LAB

接触此门里的危险电压可导致死亡或
严重的人身伤害。
• 在执行工具的维护或调校之前，
始终要切断工具的电源。

• 只有合格的工作人员才可打开此门。

5038 B修订版 R090424LAB

接触此门里的危险电压可导致死亡

或严重的人身伤害。

• 始终要  断开电源后，才能 

 进行工具的维护或调校。

• 只有合格的工作人员   才

能打开此门。

5038 B修订版 
R090424LAB

未能遵循这些指令和警告可造成严重的人身伤害、财产损失
和/或产品损坏。

• 操作或维护管道准备工具前，请阅读《操作与维护说明手
册》上的所有指令及工具上的全部标签。

• 在工具周围工作时，请穿戴防护眼镜、安全帽和足部防护
用品。

0567   D 修订版 R031272LAB

如果您需要额外的任何文件复本，或者您有有关管道准备工具的安全和正确操作方面的任何问题，
请与唯特利联系：Victaulic Company, P.O. Box 31, Easton, PA 18044-0031（美国），
电话：1-800-PICK-VIC，电子邮件：

液压缸

管道尺寸指示器

深度调节器
深度调节器锁

上辊组件

上辊螺栓

辊保护罩

下辊

选择器阀门

缓动开关

保护罩设置板

安全脚踏开关

开/关开关

稳定器组件

稳定器手轮

警告 警告 危险
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工具装配

 警告

•• 在接到通电指令前，切勿接通工具主电源。

•• 工具必须平放并牢牢固定在水泥地面或底
座上。

未能遵循这些指令可造成严重的人身伤害。

1.	 从包装中取出所有组件，并确保所有必要的
物件都在。 请参考“接收开槽工具”一节。

 

2.	 “VE268/269辊制开槽工具”专为在某一	
位置长久使用而设计，所以必须将其固定在
一水平的水泥地面或基座上。 选定了适当
的位置后，开槽工具必须保持水平，并且牢
牢固定。 工具不在水平位会严重影响开槽
操作。 检查工具是否水平，可在工具表面直
接放一水平仪，如上所示。

3.	 在选择安放工具和管架的地方时，要考虑以
下因素：

3a.	 是否有所需的电源（参考“电源要求”一节）

3b.	 周围环境温度要求在20º F 至104º F/
-21º C 至 26º C

3c.	 是否有适合工具及管架放置的水平水泥地面
或基座

3d.	 适于搬运管段的充裕空间

3e.	 是否有足够的空间供调校及维护工具及稳定
器组件（若配备）使用（参考下页图）
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VE268/269 外形尺寸及安装孔的位置

 

35.50英寸/
902毫米

27.75英寸/705 毫米
安装孔

30.75英寸/
781毫米

22.00 英寸/559毫米
安装孔

24.00英寸/
610毫米

26.50英寸/
673毫米

14.25英寸/
362毫米

50.00英寸/
1270毫米

36.62英寸/
930毫米

55.00英寸/
1397毫米
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电源要求

 危险

 

•• 只有合格的电气技术员才

能连接或断开工具的外接
电源。

•• 请检查电源接地是否正确，降低触电风险。

•• 在调校或维护保养开槽工具前，一定要切断
工具电源。

•• 切勿变动插头。

未能遵循这些安装说明可招致死亡或严重人
身伤害。

“VE268辊制开槽工具设计供应电源为 
220/440-伏, 3-相, 60-Hz条件下使用。除非订
货时另有说明，整套工具发货时配备220-伏用
电缆。

若需给工具重新配备440-伏，60Hz电源用电缆，
必须做如下转换。 参考《RP-268/269修理用备
件单》和工具驱动机构及液压泵电机铭牌上的
信息。

转换成440-伏, 60-Hz供应电源应包括：

1.	 电机连接

2.	 更换保险丝

3.	 更换热过载组件

4.	 变压器连接

220-伏下运行工具所需的电路保护电流为20	
安培。 而440-伏下运行工具所需的电路保护电
流为15安培。

VE269 辊制开槽工具设计在380/400-伏, 3-相, 
50/60-Hz电源条件下运行，其所含的电机、电器
组件不同于VE268工具。 

 VE268/269 的全部组件都应通过工具表面接地。 
确保工具表面接地良好。

电源连接及管道旋转方向的检验
每件 VE268/269 辊制开槽工具的主电机外壳内
都附有一个标签，其上标明了工具的电压额定值
等参数（参考下面的例子）。 必须参考该标签内
容，以确保正确安装工具。

208/230

440/460

1

3

380/400

50

60

50/60

33
59

 F
修

订
版

 
 

 
 

R
02

42
68

LB
L

208/230

440/460

1

3

380/400

50

60

50/60

型号

系列号

驱动电机

液压电机

阶段伏特 赫兹 满负荷电流

阶段伏特 赫兹 满负荷电流

电气组件
图修订级别

• 齿轮油——AGMA 7
• 液压油——高压、抗磨损 ISO 32 级
• 轴承润滑油——抗磨损，极限压力NLGI2级

230 伏电流（安培）

460 伏电流（安培）

380 伏电流（安培）

230 伏电流（安培）

460 伏电流（安培）

380 伏电流（安培）

 

 危险

 

•• 只有合格的电气技术员才
能连接或断开工具的外接
电源。

•• 工具必须正确接地。

未能遵循这些安装说明可招致死亡或严重人
身伤害。

工具随附#12/4线缆（三相，一根地线）。 电源正
确连接好后，必须检查工具旋转是否正确。 

1.	 将工具侧面的电源开关拨到 “ON（开）” 
位置。
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2.	 踏下安全脚踏开关，观察下辊的旋转方向，
然后松开安全脚踏开关。

 

3.	 从工具正面看，下辊正确的旋转方向为 	
顺时针 如果下辊顺时针旋转，则电源
连接完毕。

 警告

•• 在调整开槽工具前，始终切断工具电源。

未能遵循本指令可造成严重的人身伤害

 

4.	 如果下辊逆时针旋转，则将工具侧面的电源
开关拨至 “OFF（关）” 的位置，然后进
行下述各步操作。

 

5.	 切断开槽工具的主电源（主开关面板、	
闸刀开关等） 将开关锁在 “OFF（关）” 
的位置，防止意外接通。 注意: 唯特利不
提供此类锁止装置。

6.	 在电源上将三条电源线中的任意两条反向
连接。

7.	 接通开槽工具的主电源（主开关面板、闸刀
开关等）

8.	 执行1——3步，检查下辊的旋转方向。 	
如果下辊旋转方向不是顺时针方向，则联系
唯特利。 如果按顺时针方向旋转，则电源
连接完毕。
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开槽管道的准备
为了正确操作开槽工具并使开槽符合唯特利技术
规范，必须执行下面各管道准备步骤。

唯特利推荐垂直切割管道，供与沟槽管端产
品配合使用。 垂直切割的管道必须与唯特利
FlushSeal® 和EndSeal® 密封圈一道使用。 对于
12-英寸/323.9-mm 及更小尺寸的管道， 只要壁
厚为标准壁厚（ANSI B36.10）或更小，且坡口符
合ANSI B16.25（371/2°） 或ASTM A-53（30°）
标准，坡口管道可与唯特利标准和Vic-法兰垫圈
配合使用。 注意： 给坡口管道滚制沟槽可能会
形成无法接受的管端喇叭口。

1.	 对于尺寸为12英寸/323.9毫米及更小管道，
凸起的内外焊珠或焊缝必须要打磨，	
使其与自管端退后2英寸/50毫米处的管道
表面持平。

2.	 管端内、外表面的所有粗糙氧化皮、污垢及
其它外来物都必须除去。

 小心

•• 为使沟槽辊的使用寿命更长，要除去管道
内、外表面的外来物及起皮的锈层。 铁锈
是磨损物质，会破坏沟槽辊的表面。

外来物可影响辊的性能，或造成辊的损坏， 
进而造成沟槽歪斜或轧出不符合唯特利技术
规格的沟槽。

管长要求
VE268/269工具无需管架即可对短管段进行	
开槽。 表1标示了可利用唯特利开槽工具安全	
开槽的最小管道长度。 此外，该表还列出了不	
借助管架就可进行开槽的最大管长。 有关如	
何给短管段开槽的操作说明，请参考“短管段”	
一节。 注意: 唯特利提供比表1所列管段更短
的沟槽管嘴。

比表1所列管段更长的管段（以及长达20英尺/	
6米的管段）必须用管架支撑。 20英尺/	
6米至其二倍长（约40英尺/12米）的管段必须用
两个管架。 有关如何开槽长管段的操作说明，	
请参考“长管段”一节。

如果需要采用短于表1所列最小长度的管道，请截
短倒数第二段管道，使得最后一段管道同规定的
最小长度一样（或比其长）。

示例： 加工一个部件时，要用到一条长度为 
20英尺4英寸/6.2 m、直径为 10英寸的钢管道，	
但现在只有一根长度为 20英尺/6.1 m的管。	
我们无需对一根 20英尺/6.1 m长的钢管和另一
根 4英寸/102 mm长的钢管进行开槽，我们可以
这样：

1.	 参考 表 1 可以看到，对于10英尺直径的	
钢管，沟槽的最小长度为10英寸/255 mm。

2.	 对一根 19英尺6英寸 /5.9-m 长的管和一	
根 10英尺/255-mm 长的管进行开槽。参考	
“长管段”一节。

TM-VE268/269-CHI_10

TM-VE268/269-CHI操作与维护说明手册

www.victaulic.com
VICTAULIC乃唯特利公司注册商标。

修订版E



执行开槽操作前，检查并调校开 
槽工具
在发货前，唯特利的每一台辊制开槽工具都经过
厂内检查、调校和测试。 但是，在试图运转工	
具前，还是要做下列检查和调校，以确保工具的
正常运行。

 警告

•• 在调整开槽工具前，始终切断工具电源。

未能遵循本指令可造成严重的人身伤害

开槽辊

确保与将要开槽的管道尺寸和材质相适合的轧辊
套件安装在开槽工具上。轧辊套件上标注了管道
尺寸、零件号以及开槽管材的颜色代码。请参阅相
应的“工具额定值和轧辊的选用”一节。如果工具
上没有适用的辊，请参考“辊的更换”一节。

 小心

•• 确保轧辊的止动螺栓和螺母紧固。

松开止动螺栓和螺母可能会严重损坏工具和
轧辊。

管道尺寸规格 长度 – 英寸/mm

公称管道尺
寸（英寸或

mm）
实际外径
英寸/毫米 最小 最大

3/4 1.050 8 36
20 26.9 203.2 914.4

1 1.315 8 36
25 33.7 203.2 914.4

11/4 1.660 8 36
32 42.4 203.2 914.4

11/2 1.900 8 36
40 48.3 203.2 914.4

2 2.375 8 36
50 60.3 203.2 914.4

21/2 2.875 8 36
65 73.0 203.2 914.4

3 3.500 8 36
80 88.9 203.2 914.4

31/2 4.000 8 36
90 101.6 203.2 914.4

108.0 mm 4.250 8 36
108.0 205 915

4 4.500 8 36
114.3 205 915

41/2 5.000 8 32
127.0 205 815

133.0 mm 5.250 8 32
133.0 205 815

139.7 mm 5.500 8 32
139.7 205 815

5 5.563 8 32
141.3 205 815

管道尺寸规格 长度 – 英寸/mm

公称管道尺
寸（英寸或

mm）
实际外径
英寸/毫米 最小 最大

152.4 mm 6.000 10 30
152.4 255 765

159.0 mm 6.250 10 30
159.0 255 765

165.1 mm
6.500 10 30
165.1 255 765

6
6.625 10 28
168.3 255 715

203.2 mm
8.000 10 24
203.2 255 610

216.3 mm
8.516 10 24
216.3 255 610

8 8.625 10 24
219.1 255 610

254.0 mm 10.000 10 20
254.0 255 510

267.4 mm 10.528 10 20
267.4 255 510

10 10.750 10 20
273.0 255 510

304.8 mm 12.000 12 18
304.8 305 460

318.5 mm 12.539 12 18
318.5 305 460

12 12.750 12 18
323.9 305 460

表1-适于开槽的管道长度
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无键式心轴及通用下辊

唯特利推出改进的“无键”式方法，在心轴与下
辊之间输送开槽动力。 这种“无键”式设计只适
用于下辊及心轴。 正如本节所述，所有现用的上
辊套件都兼容所有类型的下辊。 采用“无键”	
式方法排除了半月键丢失或被剪切的可能性。

已获专利的“无键”式开槽下辊还可以对本手
册“管段要求”一节中所列的短管段进行免持式
开槽。

1.	 重要的是，确定哪类心轴可用于开槽工具。

 

键式心轴包含一个半月键，而且可与新的通用型
下辊和旧式下辊配用。

 

“无键式”心轴包括一方形驱动，“只能”与新的
通用型下辊合用。

2.	 重要的是，确定哪类下辊可用于开槽工具。

 

上图所示的“限键驱动”下辊有一圆型孔口，	
“只能”与配有半圆键的键式心轴配用。 请参考
前面键式心轴专栏中的图片。

 

如上照片所示，“通用”下辊有一方形孔，很容易
安装到“无键”心轴上。 此外，这类“通用”下辊
有一个键槽，可与键式心轴配用。

 小心
•• 切勿将“限键驱动”下辊安装到带无键心轴

的开槽工具上。

不按本指令操作会导致心轴和下辊损坏。
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沟槽直径限位调整/选择器阀设置

沟槽直径限位器必须根据每根管道的大小或管壁
厚度变化作相应调整。 标明为C尺寸的沟槽直径
列于“辊槽技术规范”一节。 另外，在工具上贴
有标签，其上列出了C尺寸。

说明
•• 进行下列调校时，唯特利建议使用几节材

质、尺寸规格及开槽厚度适合的废弃短管。 
废料长度必须符合表1中的规定。

要获得适当的直径

1.	 确定要开槽的管道的直径及厚度。

管道尺寸
指示器

深度调
节器

深度调
节器锁

 

2.	 在深度限位器的管道尺寸指示器上确定恰
当的直径和厚度。这个装置可以旋转，便于
观察数据。

 

3.	 给深度调节器解锁。

3a.	 将深度调节器的顶部边缘与正确的尺寸与厚
度标记线最下方那条线对齐。

3b.	 把持住深度调节器，防止其转动。

3c.	 逆时针旋转深度调节器锁，在该位置锁住深
度调节器。 将深度调节器锁退下。 将深度
调节器与管道尺寸指示器上标明的适当直
径和厚度对齐。 用深度调节器锁将调节器
锁止于此位置。

说明
•• 在锁止状态下旋转深度调节器会使深度调

节器和油缸柱塞螺纹过早损坏。

•• 利用指示的标记可以粗略调整开槽直径， 
但不能确定精确的开槽直径。由于管道外
径以及壁厚存在变数，因此无法精确校验
直径限位。

•• 设置初始调整浅线（在标记的底缘）， 
取一根样管开槽，然后再做最后的调整。
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4.	 根据管道尺寸以及管道尺寸指示器上所示
的壁厚等级颜色（红或黑），将工具正面的
选择器阀设定为相应的颜色。

说明

•• 选择器阀只影响上辊形成沟槽的最大压力。
它既不影响开始开槽时上辊朝管道移进的
速度，也不影响完成开槽后从管道缩回辊
的速度。

•• 沟槽形成期间的柱塞压力可能对管端喇叭口
影响很大。 推荐设置在大多数情况下可轧
出准确的沟槽。 如果管端喇叭口过大，或在
工具处于高柱塞压力或“红色”状态下运转
期间发生了驱动马达停机，则将选择器阀改
设为低柱塞压力或“黑色”状态。

 

5.	 将管道插过下辊，管端顶住下辊的止动
法兰。

 警告

 

开槽辊可能会压碎或切到手
指和手。

•• 在调整开槽工具前，始终切
断工具电源。

•• 装上/卸下管子会使你的双手靠近辊轴。 
在工具运转期间，手要远离正在开槽的辊
及管道稳定器上的辊轴。

•• 操作时，禁止接触管端内部和穿过工具或
管道。

•• 开槽管道始终以顺时针方向转动。

•• 绝对禁止在长度短于本手册所列的建议长
度的管道上开槽。

•• 禁止穿戴宽松的衣服、手套或其它有可能
卷入机器运动部件中去的东西。

6.	 准备试开一个沟槽。 请参考相应的	
“开槽操作”一节。
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7.	 做好试开槽准备并将管子从工具上移	
开后，仔细检查沟槽（C尺寸大小）直径。 	
参照“轧辊开槽技术规范”一节。 随开槽
工具提供的标准管道卷尺是检查C尺寸的
最好工具。 此外，游标卡尺或窄域千分尺
也可用于沟槽内两个位置（呈90º）间距离
的检测。 平均读数必须在规定的沟槽直径
规格范围内。

 小心

•• C 尺寸（沟槽直径）始终必须符合唯特利技
术规范的要求，方可保证适当的连接性能。

未能遵循本指令可能造成管道连接失败，进而
会导致严重的人身伤害与财产损失。

8.	 如果沟槽直径（C尺寸）不在唯特利规范要
求的范围内，必须调整直径限位器。”

8a.	 给深度调节器解锁。

8b.	 若调整为较小的沟槽直径，逆时针转动深度
调节器（从上往下看工具时） 在该位置逆
时针旋转深度调节器锁，锁住深度调节器。

8c.	 若调整为较大的沟槽直径，顺时针转动深度
调节器（从上往下看工具时） 在该位置逆
时针旋转深度调节器锁，锁住深度调节器。

注意： 任何方向转动四分之一圈，沟槽直径会改
变0.031英寸/0.79毫米，或每圈0.125英寸/	
3.2毫米。

说明
•• 在锁止状态旋转深度调节器会导致深度调

节器和油缸柱塞螺纹过早磨损。

9.	 另外准备一个试用的沟槽，按前述步骤检查
沟槽直径（C尺寸）。必要时，重复这些检查
步骤，直到沟槽直径在规格范围内。
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调整轧辊保护罩

每次更换辊，或者管道尺寸、管壁厚度 与此前开
槽的管道不同时，必须调整 VE268/269 保护罩。

1.	 确保在工具上安装了开槽管道尺寸和材质
适用的轧辊套件。为方便起见，轧辊上面
标注了管道尺寸、零件号和开槽管材的颜
色代码。请参阅相应的“工具额定值和轧
辊的选用”一节。

 

2.	 松开蝶型螺母，将可调型保护罩移到全满	
位置。然后旋紧蝶型螺母。

 

3.	 通过解开深度调节器锁并使深度调节器与
正确的管道直径和厚度标记对齐的方法，
将沟槽直径限位器根据管道尺寸和厚度等
级/厚度设定好。 在该位置用调节器锁将深
度调节器锁止。 

 警告

 

开槽辊可能会压碎或切到手
指和手。

•• 装载/卸下管子会使你的双

手靠近辊轴。 双手要远离
开槽轧辊和管道稳定器上
的辊轴。

 

4.	 必要时，通过松开锁紧手柄并用手轮退出稳
定器辊轴的方法，退出管道稳定器，以便将
管道插在下辊的上面。

 

5.	 将一段尺寸及厚度规格合适的管道插入	
到下辊之上。 确保管端顶住下辊止动	
法兰。 管道必须直接对着辊顶部，不能	
偏向任何一侧。
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6.	 把开槽工具侧面的电源开关置于 	
“ON（开）” 的位置。 把开槽工具侧面
的拨动式开关置于“JOG（缓动）”
的位置。

 

7.	 操作员站在工具的脚踏开关一侧，踩下安全
脚踏开关接通工具电机，上辊下移，与管道
紧密接触。将脚从脚踏开关上移开。

 

8.	 将保护罩的调整垫从储物钩上取下来。 	
将调整垫紧紧地按在管道上，推到可调保护
罩下方，直至挨到上辊为止。

 

9.	 开蝶型螺母，调整每块保护罩使其适应，	
轻轻将调整垫与管道夹紧。 旋紧蝶型	
螺母，将保护罩固定到位。 移去保护罩
调整垫。

 

10.	 将调整垫放在随附的储物钩上。

 

11.	 做管道支撑准备工作。 将拨动开关拨至	
“NORMAL OPERATION（正常操作）”
位。 机械臂/上辊组件返回其最高位，并放
开管道。 
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 小心

•• 仅在做适应开槽工具的 调整工作及更换辊
时才采用“JOG（缓动）”模式。 当开槽工
具置于“JOG(缓动)”模式并接通电源时， 

管道将被逐步放出并最终离开工具。

•• 当完成适应开槽工具的调整后，要始终将拨
动开关置于“NORMAL OPERATION 
（正常操作）”位。

未能遵循本指令可招致严重的人身伤害、产品
或财产损失。

管道稳定器调整

 警告

•• 在调整开槽工具前，始终切断工具电源。

•• 调整过程中切勿伸手拿管子。

•• 开槽工具/管道正在运行过程中，切勿做调
整操作。

未能遵循这些指令可造成严重的人身伤害。

适用于VE268/269 的管道稳定器设计用于
防止长度为 8 - 12-英寸/219.1 - 323.9-毫米
短、长管段发生摇摆。 如果在薄壁不锈钢管道
或8-英寸/206.4-毫米铜管上开槽，则需要使用
管道稳定器。

当管道稳定器按照所选管道的尺寸大小和壁厚调
整好后，不必再做其它调整，除非要开槽的管到
尺寸大小和管壁厚度有变。 相同尺寸与壁厚度
的管道上、下开槽工具时不必退后稳定器。

 

1.	 确保在工具上安装了开槽管道尺寸和材质
适用的轧辊套件。为方便起见，轧辊上面
标注了管道尺寸、零件号和开槽管材的颜
色代码。请参阅相应的“工具额定值和轧
辊的选用”一节。

 

2.	 松开稳定器的锁紧手柄。

2a.	 利用稳定器手轮使稳定器辊后退，以便在管
道插到下辊上面时清洁一下管道。

 警告

 

开槽辊可能会压碎或切到手
指和手。

•• 装载/卸下管子会使你的双
手靠近辊轴。 双手要远离
开槽轧辊和管道稳定器上
的辊轴。
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3.	 将一段尺寸及厚度规格合适的管道插入	
到下辊之上。 确保管端顶住下辊止动	
法兰。 管道必须直接对着辊顶部，不能
偏向任何一侧。

 小心

•• 切勿调节稳定器辊轴，以免使管道向左移 
动而偏离辊中心。 如果管道左移而偏离 
中心，会使管端喇叭口增大，并缩短辊的使
用寿命。

•• 切勿伸手越过管道去调整管道稳定器。

•• 切勿在管道处于运转状态时调整管道稳
定器。

•• 在尺寸超过管端喇叭口尺寸最大允许值的管
道上安装接头，可以防止接头本体间特有的

衬垫到衬垫组装以及垫圈的变形/损坏。

未能遵循这些方法说明可能造成连接失败， 
从而招致严重的人身伤害和/或财产损失。

 

4.	 把开槽工具侧面的电源开关置于 	
“ON（开）” 的位置。 把开槽工具侧面的
拨动式开关置于“JOG（缓动）”的位置。

 

5.	 操作员站在工具的脚踏开关一侧，踩下安全
脚踏开关接通工具电机，上辊下移，与管道
紧密接触。将脚从脚踏开关上移开。
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正确 不正确
 

6.	 用稳定器手轮调整稳定器辊轴，使其正确	
入位（如上图所示）。 拧紧锁紧手柄。

 

7.	 做管道支撑准备工作，将拨动开关拨
到“NORMAL OPERATION
（正常操作）”位。机械臂/上辊组件返回
其上位，并释放管道。

 小心
•• 仅在做适应开槽工具的 调整工作及更换辊

时才采用“JOG（缓动）模式。” 当开槽工
具置于“JOG（缓动）”模式，并接通电源

时，管道将被逐步放开并最终离开工具。

•• 当完成适应开槽工具的调整后，要始终将拨
动开关置于“NORMAL OPERATION 
（正常操作）”位。

未能遵循本指令可招致严重的人身伤害、产品
或财产损失。

8.	 全部调整完毕后，进行管道开槽。 请参
考相应的“开槽操作“一节。 开槽过程
中观察稳定器辊轴。 辊轴应当与管道紧
贴在一起，而管道不能从一侧偏移到另一
侧，并应旋转顺滑。 若管道不能顺滑地
旋转，或发生偏移，停止开槽并进一步调
整稳定器辊轴。 继续开槽操作，必要时
做进一步调整。 切勿将稳定器辊轴调整
得过于靠里，因为它会使管道偏向左侧，
偏离中心，从而造成管端喇叭口过大。

TM-VE268/269-CHI_20

TM-VE268/269-CHI操作与维护说明手册

www.victaulic.com
VICTAULIC乃唯特利公司注册商标。

修订版E



柱塞速度控制阀的 调整

 

柱塞速度控制阀出厂时设置妥当，适用于开槽工
具加工范围内的多数辊制开槽管道。 当管道喇
叭口过大或开槽工具发生“停机”现象时，柱塞速
度可能需要重新调整。

 

1.	 将工具侧面的电源开关置于 “OFF（关）” 
的位置。

 

2.	 顺时针 旋转柱塞速控阀旋钮两到三周，
降低流速。

注意： 为方便读数，柱塞速度控制阀上设置了两
个标有颜色的数字式读数装置。

 

3.	 把开槽工具侧面的电源开关置于 	
“ON（开）” 的位置。 把开槽工具
侧面的拨动式开关置于“NORMAL 
OPERATION（正常操作）”的位置。

4.	 按照相应的“开槽操作”一节说明，	
准备一个“试验沟槽”。

5.	 如果管端喇叭口仍然过大，或开槽工具还是
不断发生停机现象，重复1-5步骤。

注意： 柱塞速度控制阀影响上辊开槽的速度，
也影响上辊移近并接触管道的速度。 但它不影
响上辊从管道缩回上辊的速度。 使用止动旋钮
可将上辊下移并执行管道开槽所需移动的距离和
时间降到最短，并且能限制上辊缩回的距离。 

 小心

为防止损坏工具的液压装置：

•• 切勿使用完全闭合的流量控制阀操作本机。

•• 切勿在调整流量控制阀的同时试图对管道
开槽。

•• 切勿在工具承压的情况下调整流量控制阀。

未能遵循这些指令可能造成人身伤害和工具
损坏。
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短管开槽

 小心

•• 本工具只能用于本手册“工具额定值和轧辊
的选用”一节中规定的辊制开槽管道。

不遵守本指令会造成开槽工具超载，导致工具
使用寿命缩短和/或工具损坏。

1.	 开槽前，确保遵守了本手册中此前各节中的
说明。

2.	 接通开槽工具的主电源（主开关面板、	
闸刀开关等）。

 

3.	 把开槽工具侧面的电源开关置于 
“ON（开）” 的位置。 确保开槽工
具侧面的拨动式开关置于“NORMAL 
OPERATION（正常操作）”的位置。

 

4.	 用脚快速踏下安全脚踏开关，确保开槽工具
运转。 把脚从开关上移开。

 警告

 

开槽辊可能会压碎或切到手
指和手。

•• 在调整开槽工具前，始终切

断工具电源。

•• 装上/卸下管子会使你的双手靠近辊轴。 
在工具运转期间，手要远离正在开槽的辊
及管道稳定器上的辊轴。

•• 操作时，禁止接触管端内部和穿过工具或
管道。

•• 开槽管道始终以顺时针方向转动。

•• 绝对禁止在长度短于本手册所列的建议长
度的管道上开槽。

•• 禁止穿戴宽松的衣服、手套或其它有可能
卷入机器运动部件中去的东西。

 

5.	 插入一段尺寸及厚度规格合适的管道,将下
辊套于其内。 确保管口端顶住下辊止动
法兰。
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5a.	 在用手扶住管道的同时，踩下并持续踩住安
全脚踏开关。 上辊会向管道移动并接触到
管道。 将手从管道上移开。

 

6.	 继续开槽过程，直至深度调节器锁接触到
机身顶部。继续转动管道数周，完成开槽
过程。

6a.	 松开安全脚踏开关，将脚从开关上移开。

6b.	 准备扶住管道，因为工具会自动松开管道。 
将管道从工具上移开。

 

6c.	 如果一段时间内不再做管道开槽，将工具
侧面的电源开关置于 “OFF（关）” 
的位置。

说明
•• 开槽直径必须在管道直径与壁厚相对应的

沟槽技术规格规定的范围之内。必要时应检
查沟槽直径并做调整，以确保沟槽符合技术
规格的规定。
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长管开槽

 小心

•• 对于长管管段，确保管架位置合适，以使管
端喇叭口最小。

•• 切勿在管端喇叭口超出最大允许限度的管
道上安装接头。

•• 本工具只能用于本手册“工具额定值和轧辊
的选用”一节中规定的辊制开槽管道。

•• 详细内容，请始终参考相应的“辊制开槽技
术规范”表。

未能遵循这些方法说明可能造成产品失效， 
从而招致财产损失。

当辊制开槽管长度超过表1所示的最大长度时，
必须使用辊式管架。 辊式管架必须能够承载管
道的重量，并能让管道自由旋转。

1.	 确保工具处于水平位置。 请参考“开槽工
具的安装”一节中的水准测量要求。

为清楚起见该
图做了夸张

20-英尺/6米管长

工具中心线
（水平）

管道
中心线

½°至 1°
2至 4英寸/

50至 100 毫米

10 ft + 1 ft - 0 ft/ 
3 m + 0.3 m - 0 m

 

2.	 将管架置于距离工具半根管道长度再稍	
远一点的位置。 请参考上图。

工具中心线

管道中心线

为清楚起见该
图做了夸张 最大0° 至 ½° .

最大0至 2英寸/
最大0 至 50 毫米.

20-英尺/6米管长
 

3.	 管架向左偏约 0 - 1/2°，以留出跟踪角。 
请参考上图。 注意: 当管端喇叭口过大时，
右至左的踪迹必须最小。 对于跟踪角来
说，采用不到 1/2° 偏移可能是必要的。

4.	 如果工具安装正确并处于水平位，而管	
道的另一端比开槽端高，那么管道就无法
跟踪。 此外，在管端可能会形成过大的喇
叭口。 请参考“开槽工具安装”一节和上
面的图示，了解有关工具安装问题及管道
定位的要求。
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5.	 开槽前，确保遵守了本手册此前各节中的
说明。

6.	 接通开槽工具的主电源（主开关面板、闸刀
开关等）。

 

7.	 把开槽工具侧面的电源开关置于 	
“ON（开）” 的位置。 确保开槽工
具侧面的拨动式开关置于“NORMAL 
OPERATION（正常操作）”的位置。

 

8.	 用脚快速踏下安全脚踏开关，确保开槽工具
运转。

 警告

 

开槽辊可能会压碎或切到手
指和手。

•• 在调整开槽工具前，始终切
断工具电源。

•• 装上/卸下管子会使你的双手靠近辊轴。 
在工具运转期间，手要远离正在开槽的辊
及管道稳定器上的辊轴。

•• 操作时，禁止接触管端内部和穿过工具或
管道。

•• 开槽管道始终以顺时针方向转动。

•• 绝对禁止在长度短于本手册所列的建议长
度的管道上开槽。

•• 禁止穿戴宽松的衣服、手套或其它有可能
卷入机器运动部件中去的东西。

 

9.	 插入一段尺寸及厚度规格合适的管道，	
将下辊套于其内。 确保管口端顶住下辊止
动法兰。 将手从管道上移开。
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10.	 操作员按上图所示站立。

 

11.	 开始开槽作业时，踩下并持续踩住安全脚踏
开关。 上辊就会下移并接触到管道。 下辊
开始旋转，沟槽开始形成。

12.	 在进行开槽作业期间，随着管道的转动，
用肉眼检查其行迹。 确保管道仍顶住下	
辊止动法兰。 如果管道没有与下辊止动	
法兰接触，松开安全脚踏开关，使开槽工
具停机，然后脚离开脚踏开关。 要确保管
道正确定位（请参考“长管段”一节）。 	
重复10-12步。

 

13.	 继续开槽，直至深度调节器锁紧密接触机身
顶部。继续转动管道数周，完成开槽过程。

13a.	松开安全脚踏开关，将脚从开关上移开。

13b.	将管道从工具上移开。

 

13c.	如果一段时间内不再进行管道开槽作业，	
将工具侧面的电源开关置于 “OFF（关）” 
的位置。

说明
•• 开槽直径必须在管道直径与壁厚相对应的

沟槽技术规格规定的范围之内。必要时应检
查沟槽直径并做调整，以确保沟槽符合技术
规格的规定。
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更换辊
VE268/269辊制开槽工具带有数个辊，适用于
几种尺寸和材质的管道开槽，而且不必频繁更
换辊。

不同尺寸和材质的管道需要开槽时，必须更换上、
下辊。 对于合适辊的选用问题，请参阅“开槽工
具额定值与辊的选用”一节。

适用于 ¾-英寸/26.9-毫米NPS管道尺寸的止动
旋钮的移除
1 – 1 ½-英寸/33.7 – 48.3-毫米NPS管道尺寸 
2 – 3 ½-英寸/60.3 – 101.6-毫米 NPS 管道尺寸
2 – 6-英寸/54.0 –155.6-毫米铜管尺寸

当用于上面所列管道尺寸的止动旋钮安装到	
工具上后，机械臂/上辊组件的移动受到限制。 
换辊前，必须拧下止动旋钮，以便机械臂/上辊	
能够回到其最高位。

1.	 接通开槽工具的主电源（主开关面板、闸刀
开关等）。

 

2.	 把开槽工具侧面的电源开关置于 	
“ON（开）” 的位置。 把开槽工具侧面的
拨动式开关置于“JOG（缓动）”的位置。

 

 

3.	 踩下并踏住安全脚踏开关，直至机械臂/	
上辊组件不与止动旋钮的螺纹部分相接触。 
抬起脚并将脚从安全脚踏开关上移开。 

 

4.	 逆时针旋转止动旋钮，将旋钮从工具上拆下
来。把止动旋钮放入机柜内。
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5.	 把开槽工具侧面的拨动式开关置
于“NORMAL OPERATION
（正常操作）”的位置。 机械臂/
上辊组件将回到其最高位。

 

5a.	 将开槽工具侧面的电源开关置于 	
“OFF（关）” 的位置。

适合于 3/4-英寸/26.9-毫米及 1 – 1 1/2-英寸/
33.7 – 48.3-毫米尺寸的下辊组件的拆卸。 

 警告

•• 在更换轧辊前，始终切断工具电源。

未能遵循本指令可造成严重的人身伤害。

  

1.	 把开槽工具侧面的电源开关置于	
“OFF（关）”的位置。

说明

•• 3/4-英寸/26.9-mm 及 1 – 1 1/2-英寸/
33.7 – 48.3-mm下辊组件用左旋螺纹固定，
必须顺时针旋动来拧松。

 

2.	 在下辊组件的方端， 顺时针转动扳手，
拧松下辊后再取下。将下辊组件存放于工
具箱内。
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 适用于2-英寸/60.3-毫米及以上尺寸的下辊拆卸

 警告

•• 在更换轧辊前，始终切断工具电源。

未能遵循本指令可造成严重的人身伤害。

  

1.	 把开槽工具侧面的电源开关置于	
“OFF（关）”的位置。

 

2.	 使用扳手拧松并取下固定心轴大螺母的薄
锁紧螺母。

 

3.	 用扳手拧松心轴上的大螺母，使其退后 	
¼ 英寸/6毫米。切勿取下大螺母。

 警告

 

•• 使用带软面锤的铝楔，卸下
下辊。 无论如何都不能直
接敲击下辊。

•• 使用铝楔时，始终带好防护
眼镜。

未能遵循这些指令可造成严重的人身伤害。

 

4.	 要松开锥形心轴上的下辊，应使用工具随附
的铝楔。 将铝楔置于下辊后方，用软面锤
敲击铝楔，使下辊从锥形心轴上松开。 	
切勿用锤子直接敲击下辊。

 

5.	 拆下螺母、垫圈和下辊，将这些物件放入工
具柜。
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仅适用于键型心轴： 小心不要丢失半月键。 
半月键应保持在心轴上。 检查半月键，如有	
损坏，更换之。 备用的半月键随开槽工具发货	
时提供。 新更换的半月键必须挫平或磨平，	
直至键在心轴的键槽中稍可制动。 切勿用锤子
将新换键敲入心轴。

上辊的拆除 – 所有尺寸

 

1.	 用扳手松开并取下上辊螺栓。 将上辊螺栓
放在安全的地方。

 

2.	 直接向外拉上辊组件，将其从开槽工具上
取下。 将上辊组件存放于工具箱内。

 适用于 2-英寸/60.3-毫米及以上尺寸的心轴拆卸

1.	 参考“适用于2-英寸/60.3-毫米及以上尺
寸的下辊移除”一节，从开槽工具上取下
下辊。”

 

2.	 用扳手啮合住螺柱的六角部分， 逆时针转
动扳手，拧松螺柱。螺柱拧松的同时，心轴
将向外移动。

 

3.	 当螺柱挡住了向外移动心轴时，从开槽工具
主轴上拽下心轴组件。 将心轴存放于工具
箱内。

说明

•• 在润滑不足的情况下，很难从主轴上拆下心
轴。心轴有三个 1/4 – 20 UNC的螺纹孔，
因此可以用支重螺栓来顶出心轴。

 小心

•• 切勿用安装在 心轴上的支重螺栓来操作
工具。

未能遵循本安装说明可能造成人员伤害和工
具损坏。
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上辊安装 – 所有尺寸

 

1.	 安装前，清洁所有主轴表面和轧辊孔，以除
去污垢及碎片。

 

2.	 检查上辊内的辊轴轴承是否润滑并活动
良好。 检查辊保护罩是否有磨损及是否
能自由活动。 必要时，修理或更换损坏
的组件。

 

3.	 将上辊组件小心地滑到上轴上，红色板朝外。 
为方便安装，必要时，松开辊保护罩。 确保红
色板与机械臂上的两个销啮合，并使红色板与
上辊轴的正面贴在一起。 

 

4.	 插入上辊螺栓，用扳手将其牢牢固定。

 

5.	 润滑上辊轴承。欲了解推荐的润滑剂，请参
考“维护”一节。
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适用于 3/4-英寸/26.9-毫米及 1 – 1 1/2-英寸/
33.7 – 48.3-毫米尺寸的下辊组件安装 

 

1.	 用一块软布清洁主轴内径和下辊组件。

 

2.	 在下辊组件表面轻轻喷涂一层机械组件涂
料（随开槽工具提供或向唯特利购买）。

 

3.	 将下辊和接头配件小心插入主轴，确保其完
全就位。可能需要转动接头来对齐其方形末
端和主轴。

3a.	 用扳手啮合住下辊组件的方端， 逆时针转
动扳手，拧紧下辊组件。

 适用于2-英寸/60.3-毫米及以上尺寸的心轴安
装操作

 

1.	 用一块软布清洁主轴内径和心轴。

 

2.	 在下辊组件表面轻轻喷涂一层机械组件涂
料（随开槽工具提供或向唯特利购买）。

 

3.	 将心轴小心插入主轴，确保其完全就位。
可能需要转动心轴来对齐其方形末端和
主轴。

3a.	 用扳手啮合住螺柱的六角形部位， 顺时针
转动扳手，拧紧螺柱。随着螺柱拧紧，心轴
将向里移动。
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 适用于2-英寸/60.3-毫米及以上尺寸的下辊安装

说明

•• 在安装2-英寸/60.3-mm 及更大尺寸的下
辊前，必须先安装心轴。请参考 “适用
于2-英寸/60.3-毫米及以上尺寸的心轴安
装”一节

 

1.	 将下辊安装在心轴上 为方便安装，必要时，
移开辊保护罩。 键型心轴: 确保下辊完全
合适地装配在心轴上，并且键与键槽对齐。 
无键型心轴: 将下辊的方形传动与心轴的方
形传动对齐。

 

2.	 给心轴螺纹螺柱套上平垫圈和大螺母。 	
用扳手拧紧大螺母，使下辊就位。 切勿将
大螺母拧得过紧。

 

3.	 只适用于键型心轴： 将薄锁紧螺母套在心
轴螺柱上。 拧紧薄锁紧螺母，令其顶住大
螺母。

4.	 至此，整套辊安装完毕。 开槽前，确保遵守
了本手册中前述各节的指令（即：调整辊保
护罩、调整沟槽直径限位器等）。
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适用于 ¾-英寸/26.9-毫米NPS管道尺寸的止动
旋钮的安装
1 – 1 ½-英寸/33.7 – 48.3-毫米NPS管道尺寸 
2 – 3 1/2-英寸/60.3 – 101.6-毫米 NPS 管道尺寸
2 – 6-英寸/54.0 –155.6-毫米铜管尺寸

说明

•• 如果辊制沟槽管道尺寸不同于上面所列规
格，不必使用止动旋钮。 不用时，将止动旋
钮存放于工具箱内。

•• 3/8 – 16 UNC止动旋钮绝对不能代
1/2 – 13 UNC 内六角螺钉，该螺钉的作用是
限制机械臂/上辊的回程。

 

止动旋钮用于限制上辊/机械臂缩回，目的是让上
辊的移动距离达到最小，从而提高开槽效率。

 警告

 

开槽辊可能会压碎或切到手
指和手。

•• 装载/卸下管子会使你的双
手靠近辊轴。 双手要远离
开槽轧辊和管道稳定器上
的辊轴。

 

1.	 将厚度合适，长度为 3/4-英寸/26.9-mm 
– 3 1/2英寸/101.6-mm的管道插到下辊上
面。 确保管口端顶住下辊止动法兰。

 

 2.	 把开槽工具侧面的拨动式开关置于	
“JOG（缓动）”的位置。
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3.	 操作人员站在开槽工具安全脚踏开关一
侧，用手扶住管道。 踩下并踏住安全脚踏
开关。 上辊会向管道移动并接触到管道。 
放开扶管道的双手，把脚从安全脚踏开关
上收回。

 

4.	 确保辊保护罩调整合适。 请参考“调整辊
保护罩”一节。

 

5.	 将铝制的止动旋钮拧到滑动面上的 	
3/8 – 16 UNC螺纹孔中。 

 

6.	 准备托住管道。 把开槽工具侧面的拨动式
开关置于“NORMAL OPERATION（正常
操作）”的位置。 机械臂/上辊组件将回到
其最高位置，而管道将被开槽工具放开。

 

6a.	 将工具侧面的电源开关置于“OFF（关）”
的位置。
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维护保养

 危险

 

•• 在调校或维护保养开槽 
工具前，一定要切断工 
具电源。

未能遵循本安装说明可能造成人员死亡或严
重伤害。

本节介绍了如何使开槽工具保持在正常工作状态
以及维修（必要时）指南等方面的信息。 在工具
运行期间做好预防性保养，本身就可节约维修和
运行的成本。

更换的零部件必须从唯特利订购，以确保开槽工
具正常而安全地工作。

润滑

工具每运转 8 小时后，都要打润滑油。更换辊时
始终要润滑上辊轴承。

 

1.	 每次换辊或开槽工具每运转8小时后，	
都要给上辊轴承涂油脂。 提供的油嘴，	
如上所示。 请参考相应的“推荐使用的
润滑剂”表，以获得适当的润滑油脂。

 

2.	 借助开槽工具侧的油嘴给主轴轴承涂润滑
油脂，如上所示。 请参考相应的“推荐使用
的润滑剂”表，以获得适当的润滑油脂。

 

3.	 润滑连杆机构、机械臂枢轴点和机械臂滑	
动面。 可以使用强力喷雾润滑剂，也可以用
手施涂油脂。 请参考相应的“推荐使用的
润滑剂”表，以获得适当的润滑油脂。 

 

4.	 用油嘴润滑稳定器轮（如果配备），	
如上所示。 请参考相应的“推荐使用的润
滑剂”表，以获得适当的润滑油脂。
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5.	 工具每运转 40个 小时后，清洁并润滑 	
3/4-英寸/26.9 及 1 - 1 1/2-英寸/
33.7 - 48.3-mm下辊组件。

5a.	 取出有头螺钉，拆下上下轴环。 取出这两个
轴环、滚针轴承以及垫圈。

5b.	 从心轴上拆下下辊。清洁 3/4-英寸/
26.9 and 1 - 1 1/2-英寸/33.7 - 48.3-mm下
辊，用恰当的润滑剂（随工具附带有一瓶
机件喷雾剂，也可以从唯特利购买）稍加
润滑。

5c.	 重新安装好 3/4-英寸/26.9-毫米及 
1 – 1 1/2-英寸/33.7 – 48.3-毫米下辊组件。 
润滑滚针轴承。

更换液压油和滤油器

开槽工具至少每运行50 小时后，要检查一次液压
油位，最好是在启动工具前检查。油位不应低于
自油箱顶端向下 3/4 英寸/19 mm处。注入推荐使
用的液压油时，油位不能高于自油箱顶端向下 	
1/2 英寸/13 mm处。要留出 1/2-英寸/13-mm的空
隙，以适应液压油的膨胀。

开槽工具每运行 4000 小时后，要更换一次液压
油和滤油器。

 

1.	 取下液压油箱顶部的液压透气盖。

 

2.	 拔下油箱旁边的液压管中的排放塞，让油排
入 1½ 加仑/6 升或更大的容器中。

3.	 用滤油器扳手，松开滤油器。 用手取出滤
油器。

4.	 用液压油轻轻润滑滤油器垫圈。

5.	 将新滤油器装满液压油，然后安装滤油器，
再用手紧固。

TM-VE268/269-CHI_37

TM-VE268/269-CHI操作与维护说明手册

www.victaulic.com
VICTAULIC乃唯特利公司注册商标。

修订版E



6.	 更换油箱旁的液压油管上的排放塞。

7.	 加入推荐使用的液压油，其高度不得高于自
油箱顶部向下 1/2英寸/13 mm处。 请参考相
应的“推荐使用的润滑剂”表，以获得适当
的液压油。

8.	 遵照“放气”一节执行。

放气

1.	 确保液压油高度不得高于自油箱顶部向下 
1/2 英寸/13 mm处。

 

2.	 拔下液压缸旁边的 T 形管上的塞子。

 

3.	 安装排油管（工具附带），用手固定到 	
T 形管上。

 

4.	 取下液压油箱顶部的液压透气盖，向液压
油箱内插入透明的排油管，管端要没入液压
油面。

5.	 将工具与适当的电源相连接。

 

6.	 把开槽工具侧面的电源开关置于 	
“ON（开）” 的位置。 把开槽工具侧面的
拨动式开关置于“JOG（缓动）”的位置。

 警告

•• 当踩下安全脚踏开关时，下辊将会转动。

•• 当下辊转动时，避免触碰 下辊。

未能遵循这些指令可造成严重的人身伤害。
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7.	 踩下安全脚踏开关，观察液压液流经透明的
排油管的情况。 液压液应含气泡。 继续让
液压油在排油管内流动最少5分钟。 在此期
间，轻轻弾击各钢质液压管路，使附着在内
壁上的气泡脱落下来。 用手挤捏、松开液压
软管数次，使油缸内的气体排出。 旋转选择
器阀，排出各个管路中的气体。 当流经透明
排油管的液压油不再含有气泡，继续运行工
具至少3分钟。 放开安全脚踏开关。

 

8.	 从 T 形管和油箱上拔下透明的排油管。	
将塞子装到 T 形管上。加塞子时，确保不要
让空气回流进T 形管中。

 

9.	 加入推荐使用的液压油，其高度不得高于自
油箱顶部向下 1/2 英寸/13 mm处。 请参考
相应的“推荐使用的润滑剂”表，以获得适
当的液压油。 将液压油透气盖重新装在液
压油箱顶部。

 

10.	 设置工具上的深度调节器锁，让它和工具机
体顶部之间保持¼-英寸/6-mm 的间隙。

 

11.	 将开槽工具正面的选择器阀设置为 
“BLACK（黑）”。
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12.	 将开槽工具侧面的拨动开关置
于“NORMAL OPERATION（正常操作）”
位置。 

 警告

•• 当踩下安全脚踏开关时，下辊将会转动。

•• 当下辊转动时，避免触碰 下辊。

未能遵循这些指令可造成严重的人身伤害。

 

13.	 踩下脚踏开关，观察液压柱塞的活动情况。 
液压柱塞应快速下移 1/4 英寸/6 mm。 
放开安全脚踏开关。 液压柱塞应返回	
其全满位置。 重复这个过程数次。

14.	 将工具前面的阀门设定为“RED(红)”位置，
重复执行第 14 步操作。

15.	 如果向下滑动不是很快，请重复执行第 	
2 – 15 步的操作。

 

16.	 将工具侧面的电源开关置于“OFF（关）”
的位置。

检查齿轮减速箱油量

油位

注油塞

 

1.	 取下齿轮减速箱侧面的加油塞子。 油面应
与孔口下缘持平。

2.	 如果油平面偏低，加入适宜的油，使油面
达到孔口下缘。 请参考齿轮减速箱上的标
签，加入适当的油品。 注意: 齿轮减速箱的
盛油量是60液体盎司/1774毫升。
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推荐使用的润滑剂
轴承和滑块油脂

（通用型 E.P. 锂基润滑脂）

制造商 产品

BP Amoco Energrease LC-EP2

海湾石油公司 Gulfcrown 油脂 EP#2

Lubriplate ＃630-2

美孚石油公司 Mobilux EP2

潘佐尔制品有限公司 Pennlith EP 712 Lube

壳牌石油公司 Alvania EP2

Sun Refining公司 Sun Prestige 742 EP

德士古公司 Multifak EP2

齿轮油

请参考齿轮减速箱上的标签内容。

液压油

（高压抗磨/抗泡沫液压油ISO 等级32）

制造商 产品

BP Amoco Energol HLP-HM32

海湾石油公司 Harmony 32 AW

Kendall Refining Co.有
限公司

Kenoil R&O AW-32

Lubriplate HO-0

美孚石油公司 Mobil DTE 24

潘佐尔制品有限公司 Pennzbell AW32

壳牌石油公司 Tellus 32

Sun Refining公司 Survis 832

德士古公司 Rando

零件订购信息
订购零件时，为方便唯特利处理订单和准确寄送
零件，要提供以下信息。请提供RP-268/269备件
单，以了解详细的零件图纸和零件清单。

1.	 工具型号– VE268 或 VE269

2.	 工具序列号–在工具侧面的铭牌上可以找到
序列号

3.	 数量、零件编号及描述

4.	 零件接收地址——公司名称、地址

5.	 接收人

6.	 订单号

7.	 账单地址

零件订购，可拨打1-800-PICK VIC。
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附件
VAPS112 唯特利可调管架

 

唯特利 VAPS112是一款便携式、可调的辊轴型管
架，它有四个支脚以增强稳定性。 经调整适用于 
2 - 12-英寸/60.3 - 323.9-mm管道的球传动辊轴
及适用于 3/4 - 1 1/2-英寸/26.9 - 48.3-毫米管道的 
V型支座，使管架既可直线运动，也可以做转动。 
绕杆式设计使管道两端的开槽都很容易。 有关
详细信息，请与唯特利联系。

VAPS224 唯特利可调管架

 

唯特利VAPS224的 特点与VAPS112相似，但前
者适用于尺寸为2 – 24-英寸/60.3 - 610.0-毫米
的管道。 有关详细信息，请与唯特利联系。

备选辊

请参考相应的“开槽工具额定值与辊的选用”	
一节，其中指明了可用于不同材质管道与沟槽规
格的辊。
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故障诊断

问题 可能原因 解决方案

管道不应保持在开
槽辊中。

不正确的长管段管位。 请参考“长管段”一节。

下辊和管道不要顺时针旋
转。

请参考“电源连接与管道旋转方向检验”
一节。

在开槽过程中，	
管道不转动。

下辊布满铁锈和尘垢。 用硬钢丝刷清除下辊附着的铁锈和污垢。

管端里面的铁锈或尘垢	
太多。

清除管端厚的铁锈和尘垢。

柱塞压力过大。 将开槽工具正面的选择器阀调到 
“BLACK（黑）” 状态，降低柱塞压力。 

柱塞速度不对。 请参考“柱塞速度控制阀的调整”一节。

开槽辊磨损。 检查下辊是否有磨损的刻痕。 如果下辊磨
损过度，更换之。

主断路器跳闸和/或电机起
动器中的热过载跳闸。 

将断路器和/或电机起动器热元件复位。

半月键损坏或丢失。 卸下下辊，将冲压工具插入键移除孔。 顶出
损坏的键，插入新键（随开槽工具提供）。 
再装上下辊。

在开槽时，管道里
面会产生大而尖锐
的回音。

长管的管架固定不当。 	
管道“管迹过度”。 

将管架右移。参阅“长管段”一节内容。

没有垂直切割管道。 笔直切割管端。

管道在下辊止动法兰上的摩
擦过度。

从开槽工具上移除管道，在管端表面涂一
薄层锯片蜡。

柱塞速度不对。 请参考“柱塞速度控制阀的调整”一节。

在开槽过程中，管
道每转一周左右都
会发出巨响。

管道有明显焊缝。 对于尺寸为12英寸/323.9毫米及更小管道，
凸起的内外焊珠或焊缝必须要打磨，使其
与自管端退后2英寸/50毫米处的管道表面
持平。

管道喇叭口过大。 长管的管道支架调得过高。 请参考“长管段”一节。

为长管开槽时工具前倾	
（不水平）。

请参考相应的“工具装配”一节。

长管的管架固定不当，	
管道“管迹过度”。

将管架右移。参阅“长管段”一节内容。

管道稳定器调得太靠里边。 将管道稳定器后退到仍然能有效稳定管道
的最远点。

柱塞速度不对。 请参考“柱塞速度控制阀的调整”一节。

柱塞压力过大。 将开槽工具正面的选择器阀调到 
“BLACK（黑）” 状态，降低柱塞压力。 
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问题 可能原因 解决方案

大口径管道从一边
向另一边晃动或
振动。

管道稳定器调整不当。 内外移动管道稳定器，直至管道能平稳
转动。

开槽工具不能执行
管道开槽，或工具
达到操作压力状态
过慢。

液压系统存在空气。 请参考“放气”一节。

管壁过厚或管道强度大于开
槽工具的管道屈服强度。

请参考相应的“开槽工具额定值与辊的	
选用”一节。

管道沟槽直径与
唯特利技术规格
不符。

沟槽直径限位器没有调好。 请参考“沟槽直径限位器调节”一节。

管壁过厚或管道强度大于开
槽工具的管道屈服强度。

请参考相应的“开槽工具额定值与辊的	
选用”一节。

垫圈座A或沟槽宽
度尺寸B不符合唯
特利技术规格。

上辊轴承没有充分润滑。 请参考“维护保养”一节。

上辊、下辊或两个辊都在开
槽工具上的安装不正确。

安装正确的辊。 请参考相应的“开槽工具
额定值与辊的选用”一节。

管道未能完全插在下辊上，
或管迹不当。

确保管口端顶在了下辊止动法兰上。 对于
管架正确就位，请参考“长管段”一节。

故障诊断（续）
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工具额定值和轧辊的选用
用于钢管及40号壁厚不锈钢管原始沟槽系统及“ES”辊—色码黑色

(关于薄壁不锈钢管，请参考单独的表)

管道尺寸规格
尺寸

英寸/毫米
原始沟槽系统

类型 “ES” 型

公称尺寸
英寸

实际外径
英寸/毫米

钢管壁厚 不锈钢管壁厚

辊部件号 辊部件号最小 最大* 最小 最大

3/4 1.050 0.065 0.113 0.065 0.113
下辊

R900268LA1
上辊 

R9A0268U02
26.9 1.7 2.9 1.7 2.9

1 1.315 0.065 0.133 0.065 0.133

下辊
R901268LA2

上辊 
R9A0268U02

33.7 1.7 3.4 1.7 3.4

11/4 1.660 0.065 0.140 0.065 0.140
42.4 1.7 3.6 1.7 3.6

11/2 1.900 0.065 0.145 0.065 0.145
48.3 1.7 3.7 1.7 3.7

2 2.375 0.065 0.154 0.154 0.154

下辊
R902272L03

上辊 
R9A2272U06

下辊
RZ02272L03

上辊 
RZA2272U03

60.3 1.7 3.9 3.9 3.9

21/2 2.875 0.083 0.203 0.203 0.203
73.0 2.1 5.2 5.2 5.2

3 3.500 0.083 0.216 0.216 0.216
88.9 2.1 5.5 5.5 5.5

31/2 4.000 0.083 0.226 0.226 0.226
101.6 2.1 5.7 5.7 5.7

4 4.500 0.083 0.375 0.237 0.237

下辊
R904272L06

上辊 
R9A2272U06

下辊
RZ04272L06

上辊 
RZA4272U06

114.3 2.1 9.5 6.0 6.0

41/2 5.000 0.095 0.375 0.237 0.237
127.0 2.4 9.5 6.0 6.0

5 5.563 0.109 0.375 0.258 0.258
141.3 2.8 9.5 6.6 6.6

6 6.625 0.109 0.375 0.280 0.280
168.3 2.8 9.5 7.1 7.1

8 8.625 0.109 0.375 0.250 0.322

下辊
R908272L12

上辊 
R9A8272U12

下辊
RZ08272L12

上辊 
RZA8272U12

219.1 2.8 9.5 6.4 8.2

10 10.750 0.134 0.375 0.250 0.365
273.0 3.4 9.5 6.4 9.3

12 12.750 0.156 0.375 0.250 0.375
323.9 4.0 9.5 6.4 9.5

*当执行厚度等级最高或接近最高的管道辊制开槽时，管道强度不能超过 API-5L B级，ASTM B 级或 
150 布氏硬度值 (BHN)最大极限的屈服强度。
304/304L型 和 316/316L型不锈钢管 
所列出的壁厚都是公称最小和最大值
此外，下列尺寸规格的管道可以滚槽： 76.1毫米、 108.0 毫米、 133.0 毫米、 139.7 毫米、	
152.4毫米、 159.0毫米、 165.1 毫米、 203.2毫米、 216.3 毫米、 254.0 毫米、; 267.4 毫米、 
304.8 毫米以及 318.5毫米。 详细信息，请联系唯特利。
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适用于铝管及PVC塑料管道的原始沟槽系统轧辊—色码黄锌色

管道尺寸规格
尺寸

英寸/毫米 RP

公称尺寸
英寸

实际外径
英寸/毫米

铝管道壁厚 PVC塑料管道壁厚

轧辊
零件编号最小 最大 最小 最大

2 2.375 0.065 0.154 0.154 0.154

下辊
RP02272L03

下辊 
RPA2272U06

60.3 1.7 3.9 3.9 3.9

21/2 2.875 0.083 0.203 0.203 0.276
73.0 2.1 5.2 5.2 7.0

3 3.500 0.083 0.216 0.216 0.300
88.9 2.1 5.5 5.5 7.6

31/2 4.000 0.083 0.226 0.226 0.318
101.6 2.1 5.7 5.7 8.1

4 4.500 0.083 0.237 0.237 0.337

下辊
RP04272L06

下辊 
RPA2272U06

114.3 2.1 6.0 6.0 8.6

41/2 5.000 0.095 0.237
127.0 2.4 6.0

5 5.563 0.109 0.258 0.258 0.375
141.3 2.8 6.6 6.6 9.5

6 6.625 0.109 0.280 0.280 0.432
168.3 2.8 7.1 7.1 11.0

8 8.625 0.109 0.322 0.322 0.322

下辊
RP08272L12

下辊 
RPA8272U12

219.1 2.8 8.2 8.2 8.2

10 10.750 0.134 0.250
273.0 3.4 6.4

12 12.750 0.156 0.250
323.9 4.0 6.4

6061-T4和6063-T4铝合金
I类I级聚氯乙烯—— PVC 1120；I类II级聚氯乙烯—— PVC 1220；II类I级聚氯乙烯—— PVC2116
所列出的壁厚都是公称最小和最大值
对于铝管，下列尺寸规格也可滚槽： 76.1毫米、 108.0 毫米、 133.0 毫米、 139.7 毫米、	
152.4毫米、 159.0毫米、 165.1 毫米、 203.2毫米、 216.3 毫米、 254.0 毫米、; 267.4 毫米、 
304.8 毫米以及 318.5毫米。 详细信息，请联系唯特利。
对于PVC管，下列尺寸规格也可滚槽： 76.1毫米、 108.0毫米、 133.0毫米、 139.7毫米、 	
159.0毫米、 165.1毫米及 216.3毫米。详细信息，请联系唯特利。
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壁厚 5S 和 10S不锈钢管用原始沟槽系统RX辊– 色码银色

管道尺寸规格
尺寸

英寸/毫米 RX

公称尺寸
英寸

实际外径
英寸/毫米

不锈钢管壁厚

轧辊
零件编号

适用于壁厚5S管道的最小
沟槽尺寸

适用于10S壁厚管的最大
沟槽尺寸

2 2.375 0.065 0.109

下辊
RX02272L03

下辊 
RXA2272U06

60.3 1.7 2.8

21/2 2.875 0.083 0.120
73.0 2.1 3.0

3 3.500 0.083 0.120
88.9 2.1 3.0

31/2 4.000 0.083 0.120
101.6 2.1 3.0

4 4.500 0.083 0.120

下辊
RX04272L06

下辊 
RXA2272U06

114.3 2.1 3.1

5 5.563 0.109 0.134
141.3 2.8 3.4

6 6.625 0.109 0.134
168.3 2.8 3.4

8 8.625 0.109 0.148

下辊
RX08272L12

下辊 
RXA8272U12

219.1 2.8 3.8

10 10.750 0.134 0.165
273.0 3.1 4.2

12 12.750 0.156 0.180
323.9 4.0 4.6

304/304L型 和 316/316L型不锈钢管所列壁厚度都是公称最小值和最大值。

适用于CTS美国标准—ASTM B-88冷拔铜管及 ASTM B-306废水排放通风管的辊—色码铜色

管道尺寸
尺寸

英寸/毫米 铜

公称尺寸
英寸

实际外径
英寸/毫米

铜管壁厚 *
轧辊

零件编号最小 最大

2 2.125 0.042 0.083

下辊
RR02272L06

下辊 
RRA2272U08

54.0 1.1 2.1

2½ 2.625 0.065 0.095
66.7 1.7 2.4

3 3.125 0.045 0.109
79.4 1.1 2.8

4 4.125 0.058 0.134
104.8 1.5 3.4

5 5.125 0.072 0.160
130.2 1.8 4.1

6 6.125 0.083 0.192
155.6 2.1 4.9

8 8.125 0.109 0.271
下辊

RR08272L08
下辊 

RRA2272U08
206.4 2.8 6.9

*符合 ASTM B306标准的排水、排气型及符合ASTM B88标准的 K、 L、 M型铜管。 对于符合其它
标准的铜管的开槽，请联系唯特利。 所列壁厚度都是公称最小值和最大值。
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关键的辊制沟槽尺寸说明
管道外径——NPS管道公称尺寸（ANSI B36.10）与管道基本公制尺寸（ISO 4200） ——管道平均
外径不得偏离以下各页的表中列出的规格。 允许最大管道椭圆度不应超过1％。 过大的最大与最
小直径之间的差值变化将导致接头装配困难。 对于IPS管，垂直切割管端的最大允许公差 	
3/4 － 31/2英寸/26.9－101.6毫米管为0.030英寸/0.8毫米，4－ 6英寸/114.3－168.3毫米管为
0.045英寸/1.1毫米，8-英寸/219.1毫米及以上管为0.060-英寸/1.5毫米。 该公差是从完全垂直线
测得。 所有内外焊珠或焊缝必须打磨至与管道表面齐平。 必须清洁管端内径表面，清除粗糙氧化
皮、污垢与其它可能妨碍或损坏开槽辊的外物。

尺寸A—— 尺寸A即管端至沟槽的距离，它决定密封圈定位区。 从管端至沟槽的这一区域不得存在凹
陷、凸起（包括焊缝）和辊子压痕，以确保密封圈的无泄露密封。 必须清除所有起皮油漆、氧化皮、
油、脂、细屑、铁锈及污垢。 

尺寸B—— 尺寸B即沟槽宽度，它通过离管道的距离以及其相对于接头本体“键”宽的宽度，控制挠性接
头的膨胀、收缩和角向偏转。 槽底应无诸如污垢、细屑、铁锈和氧化皮等可能干扰正常接头装配的所
有外物。 

尺寸C—— 尺寸C为槽底的正确直径。 该尺寸必须处于直径公差以内且与外径同心，以便正确装配接
头。 沟槽深度在整个管道周长上应均匀一致。 

尺寸D—— 尺寸D为标准槽深，它仅是“试验沟槽”的一个参考尺寸。 管道外径的变化会影响该尺寸，
必要时必须加以更改，以保持尺寸C处于公差范围以内。 该沟槽必须符合上述尺寸C要求。

尺寸F——尺寸F是仅指原始滚槽允许的最大管端喇叭口直径是从管端尽头直径处测得。 

尺寸T—— 尺寸T是适合于切槽或滚槽的管道的最薄一级（最小公称壁厚）。 壁厚小于切削开槽要求的
最小公称壁厚的管道可辊制开槽，或利用Vic-Ring®转接环适配到唯特利接头上。 Vic-Ring转接环
可用于下列情况下（详细信息请与唯特利联系）：

•	 管道壁厚小于适合于辊制开槽的最小公称壁厚时

•	 管道外径太大以致不能辊制或切削开槽时

•	 管道用于磨蚀性工况时
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