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·

技术简讯
·

抚 顺 摘 厂 新 建 三 台 冷 礼 肯 � 字号 砂艺乙
目

一

七�、 �

抚顺钢厂钢营车问在进行没行技术改

造中
，
按优先发展冷加

一

仁系统的原刘
，

于

����年末安装了�匕�。
、
����

、
����冷轧

管机各一台
。

这三台冷乳管机经试车后
，

����年�月正式投�、
生尸

。
目月可

，

提儿 时户
“

量已达到设计要求
， 少气钻质 豆台乎 国家标

准
。

抚顺钢厂是我国重点
二

待珠润厂之一
，

钢种齐全
，
冶烁能力强

。

近 年�亥�一又从酉

德鲁伯特海拉新公司引进 、尸��一 �日�炉

外精炼设备
， 飞丁生产优质 合金钢

。

但相���

来说加上能力薄弱
，
品种汉有锻钢

、

卫祠

�方
、

圆
、

扁� 和薄板
，
����年该厂 胃兴建

轧管机
，
����年又 新 建 ���。 。� 艺

厂房
，

建造环形炉一座
， �

卜���穿孔机和 泪 应 灼

轧管机各一架
。

冷加
一
�
一

方面女装 �
’

��吨冷

拔机一台
，
功吨双链冷拔机两台

， �

工女装

了矫直机
、

滚底炉
、

酸洗
、

锤头等没备
，

共计投资工���万元
。

第一期 工程完成后
，

生产冷拔碳钢管及不诱钢管
，
衍坯 由该厂

���轧机供应
。

原计划工艺德定 之 后
，

二

期工程再建厂房������ “ ，

增 建 均 整机
、

定径机和冷轧管机
。

但是
， �

一

期
�

」二程建成

后
，
一年多所生产的冷拔钢价

，
少已其是冷

拔小诱钢首划阮、
‘

匕
至

， �面 贡豆 泛
，
产凸�

，

梢售不出去
。

�公 。年 点�
‘

研究确泛杰轧二

期工 涅缓建
，
决定优光发�

‘ 、

冷加
�一

东统
。

根据该厂资金能力
，

确泛 自少�女 袋 匕‘ ��
、

七以，�、

�石 ��
、

三
一

老 �。冷礼粉机各一 台
，
同

时将矫直机
、

甩淬火
、

酸洗等附属 没备配

置务全
。

����年 该厂 ��吕�
、
���，仁���、

毛���三台

冷轧管机廷成投广
，
上要生产小丁小

‘ 注一小

川 汉 。 �

二毫米的 ��
�

�� 乞入����灰超低碳不

诱钢管
。

投户后三个月的统计
，

原来冷拔时

月产量��吨
，
冷轧的月产量猛增到�。吨�

原来冷拔管的成材率为���
，
冷轧管则提高

到���� 冷拔废
‘、占原为 。�

，
冷轧废

�

显
，
则降

低到�
�

瑞以下
，
而且冷乳管内外表画质虽

大大优于冷拔管
。

该车间用环形炉力「�热不

切消坯 比用刹
，

底炉加热的产量更高
，
质虽

更好
，

热效率更高
，

节省能源
。

小���穿孔机

穿出的荒衬最人外径为 �拐毫米
，
奴大长度

为�米
，

所以冷轧后的成 拍管适宜 」�石油化

工行业作输送管道
。

为满足国家对钢管的

需要
，
该厂将冉安 装一 台 ����冷 轧 管

机
，
以使冷轧管机配套齐全

。

�本刊通讯 员 邢瑞 祯�

穿 孔 荒 管
“
细 脖

”
的 消 除 方 法

衣钢 儿驻训往厂小�洲毫米 尤 缝 刹管

机组二辊斜轧穿孔机礼出的荒管
，

距后端约�。 。毫米处出现直径变 小

经常在

壁厚

变薄的
“
细脖

”
现象

，
在穿轧薄壁管时这

种现象尤为严重
。
�，丁�年鞍钢无缝钢管厂

由 于
‘ ·

细脖
” ��百切 去的管头总 量 达���一

�。 。吨 �包括 止常切头�
。

由于
“
细 �岸”

处的直径与壁�旱都超出负偏差
，
必 须 切

除
，

因而直接影响钢认产量 和 质 量的提

尚
。
一 旦荒认上出现

“ 绷脖
” ，

就得停机
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轧机作业率捉高
、

工具消耗降低的

民好乡通济效益
。

�陈占军�

�一管坯

支持器

图�

卫一上 导板 �一上 导 板

�一荒管 �一下导板

导板固定示意图

小���穿孔观采用二级组合齿轮减速

大连洲厂击于。洲
’

厂力车乙井机组 �
‘

片胜产

特殊钢管为主
。

它的币����穿孔机本应采旧

可调速的直流电动机拖动
，
但当年定

�，

告时

为了节省投资却爪暇了 ���口长� 交 流 电

动机
。

�����飞� 交流屯动 机 ���
二

工 准 动

小���穿孔机不可调速
，

因此该穿孔认 方
�

���

变形抗力大
，
而加工变形塑胜讯度范旧窄

的合金钢时很困难
，

低塑供讹变形 勺高含

金钢管甚至无法生产
。

后来
，
�轰厂采用转

子串电阻强迫降速的方法
，

但这种方法用

于生产高合金管浪费电能
，

而且节答头部

往往穿碎或形戍夹层
，

穿出的荒管内折及

外螺旋划仿严重
， ’

�
�

具的使别寿命 也比较

短
。

为了适应低朔性难变形高 含全钢管生

产
，
扩大穿乳范川

， �

气厂 井二过反复月�究
，

决定采用机凉减速长段
。

机伙减泣装置的

设计运用了变形工州�交形速 之
’

三比例 均关

系式进 行几�
一

算
。

这个关系式
一

是
�

式巾
�
�一穿孔时的变形功 �千瓦 �

�
��
一穿孔时的变形力矩�公斤一 未少

� 、
一齿轮系统的传动效率�

�

�

� �

一减速机的传动效冷��
�

�
‘

�

二 。
一传功轴的传动效率�

�

��

入侄

���七�

按上式对机����不诱钢穿孔时的 变

形区进行计算
，
求得变形力 矩 为 ����公

斤
·

米 �单独计算�
。

穿制 小���“ ���不

诱钢管时
，
如果轧辊转速为���转�分

，

所

需变形功即为 ����干瓦
，
再考虑到 穿 孔

时允许的过载系数为 �
�

�
，
贝��电功机应具有

����千 瓦灼功率方能拖功穿孔机 � 如 果

�巴轧辊转速减为弘转�分
，
同样技�

�

�过载

系数 考虑
，
贝
�
�电机功率达到���

一

干瓦 就 可

以拖动穿孔机
。

因此
，

只要速度下降��
�

��
�

电于��功率就川
一

减少���
。

�六厂所没计制造的

机械减速装置具有高低速的二级组 合齿轮

减速机
，
即奔�辊有工��转�分和��转�分 的

二级运行速度
。

该装甘于����年�月 安 装

一
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