
论宝钢连轧管厂技术开发的方向

金如嵌

�上海宝山 钢铁总厂 �

宝钢连轧管厂是一个具有七十年代技

术水平的无缝钢管厂
，
也是我国第一个采

用连礼管工艺的无缝钢管厂
。

象这样一个

厂要
一

不要进
�
于技术开发� 如何借鉴国外先

进技术
，

结台宝钢实际确定技术开发的目

标� 其具体 �勺享又是什么� 这些都是值得

探讨的问题
。

本文拟从无缝钢管生产技术

的发履趋势出发
。

借鉴新 日铁十年采对无

缝钢管 生六找术的开发
�

对宝钢连轧答 尸

的技术开发问题作一些探讨
。

一
、

近年来热轧管工 艺 的

发展

在七十年代后期
，
无缝钢管生产技术

有了突破性的发展
。
���� ����年这六

年内陆续投产的五个无缝钢管厂 �表 ��

就是这种新发展的代表
。

由这五个厂所采

用的工艺可以明显地看出
� ���除了经

典的穿孔
、

延伸 �指轧管�工艺以外
，
出

现了诸如���
、

���
、

���等新 的 穿

孔工艺与轧管工艺
。
�� �五个厂中有三个

厂采用了三种不同的连轧工 艺
，
即 全 浮

动
、

半浮动相限动芯棒连轧
。

这说明了近

年来连轧管工艺发展迅速
。

���顶管工

艺和自动轧管工艺 出现了
“
推陈出新

” 的

特点
。

如在��
��� ���顶管 工艺基础上发

展了���轧管工 艺 以 及八蟠中径管工场

新的自动轧管工艺
。

���穿孔
、

延伸工

艺出现了如表�所列的 重 新组合
。

表中注

有 寮 号的是七十年代后期逐渐成 熟 的 穿

表 �

��� �������。 �美国国 浮动芯棒连轧轧 �
�

� �
� 。 “

一�
·
�护 � ����年年

��� ���� � �美国国 加�
��� �� ��轧机机 � �

·
��，， 一�

·
��，，

少少少少少少少少少少少少少少少少少少少少少少少少少少少也
�

，，

��������� …意大利利 ���加限动芯棒连轧轧轧 ……
工工工艺 �����������

二二
�

‘一

眩
一

…。 ��加新自动轧管工艺艺艺 …��

脾脾
三三兰竺

�
�� �������

����� � ��
�

。 本 …步鬓种芯棒连车。������
� �

�

� ��
�

遵一���
�

����� ����年年
，， 一

匕 ‘ 内����

�
� “ 一 ”� ��，

DOI ：10．19938／j ．steelpipe．1001－2311．1983．02．001



二， 孔

胜仲 �工 艺
工 艺

� �

表 �

－
一

芍‘
尸�孔�带 �

汁二少
孔

、

轧管新工艺
。

��� 热 轧 管技术领域

内各种先进技术的
“
移植 ” 也是 一 个 特

点
。

如 在��� 工 艺中采用无杯底轧制
，

���工艺中 采 用芯棒予装和用大齿条传

动的芯棒 限动方式
，
���机组中采用喂

料器
、

分组传动的定径机
·

一 等
。

以上五个厂中最值得注意的是新 日铁

八蟠厂
，
该厂的自动轧管车间以及连轧管

车间均采用了先进轧管工艺
。

现简介如下
�

新 ���� 自动轧 管 机组 �中 径 管 工

场 � 〔�〕 �

该车间生产外径 为���一���
�

�、��
、

壁厚小于��� 。 的 钢 管
，
设 计 产 量 为

��
，

时�吨�月
，

其平面布置如里�� 该 机 组

采用���
、
���

、
���

、
���

、
���及����

�‘
六 种

方坯
，
其中�� �是连铸坯

。

管坯经过贡光

探伤
、

修磨
、
叨断后送加热炉加热

，

然后

�����

�’ 均正机
加热炉

⑩ �
�

冷床

⑩ �’ 冷床
⑩ �

�

冷床机机鳞径

火装豆

再去减淬

�⑩⑩⑩⑩管坯加热炉

机锯妒机转定型

加 热

踌

⑥ 压 力穿孔机

⑦ �’ 延 伸 机

⑧ �’ 延 仲 机

⑨ 自动札管机

⑩ �’ 均 正 机

回热再去

图 � 新 日铁八播厂��
护
自动 札 管机组平 面布笠

①②③④⑤



经过回转定型机去压力穿孔 机 ������

���穿孔坯壁厚不均较严重
，
因 此 需 用

两台延伸机
。

延伸机为两辊斜轧机
。

每个

机组均由两台�
，
�����交流电机传动

。

自

动轧管机只生产�种外径 的 管子
，

热轧成

品由��架减径机完成
。

自动轧管机系单槽

式
，
具有轧机刚性大

、

管子尺寸精确
、

产

量高等优点
。

主传动电机为�
，
�����

。

采

用��架减径机是这一机组的一大 工 艺 特

点
。

该减径机为三辊分组传动式
，
即每三

个机架设有一台马达 �了�����
，
可实现

减径率大
，
壁厚基本不变

，
维持轧机的生

产率
，
减少轧机换辊次数

，
而且没有张减

机那样大的切头损失
。

这个车间的投产为

新 日铁采用先进工艺进行技术开发奠定了

坚实的基础
。

新 日铁八格厂的连轧管车间����工

艺� 〔�〕
该车间生产外径为��

�

�����
�

���
、

壁厚为������的钢管
，
年 产 量 为��万

吨
，
以生产套管

、

油管
、

输送管为主
。

其

平面布置如图�
。

所采用的管 坯 为连铸方
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图 � 新 日铁八蟠厂 的连轧管车间平 面 布置

坯
，

边长�����
，
管坯最大单重为�

，
�功公 ���延伸机系两辊式斜轧机

，
辊径

斤
。

机组的基本技术数据为
� �

，
����巴

，
轧辊垂直 上 下 布

管坯最大长度 � 米 置
，
采用狄赛尔导盘

，
其直径

空心坯最大长度 �� 米 为�
，

�����
，
采用两 台 直 流

连轧管最大长度 �� 米 电机传动
，
功率为�

，
�����

。

成品管最大长度 �� 米 ���空心坯减径机系六机架三辊式

成品管最大单长 ��
�

�米 减径机
，
辊径 为�����

。

采

最大小时产量 ��� 根 用交流电机组传动
，
电机功率

该车间主要机组的特点如下
�

为�
，
�����

。

���压力穿孔机 ����� 系 经 过 ���连轧管机系 �机 架
“ �” 式布

新 日铁开发改 进 的���
，

采 置
，

轧辊 直径为�����
。

传动

用辊式导槽
。

用的直流电机功 率 为�
，
����



�
，
�����

，
传 动 总 功 率 为

��
，
�����

，
采用半浮动 连 轧

工艺
。

芯棒予装后进入轧制中

心线
，
并与大齿条传动的推座

相连
，
从而使芯棒在轧制的一

定阶段保持恒速
。

当管端离开

第四架机架时
，
推座与芯棒的

连结松开
，
芯棒得以较高的速

度离开连轧管机
。

上面提及的推座系���顶管 机 中所

采用的大齿条传动的
“
移植

” ，
其主要技

术性能为
�

最大速 度�
�

�米�秒
，
最 大 推

力���吨
，
传动直流电机 为�、 �����

。

���张力减径机系三辊式
、

直流电

机单独传动式
，

机 架 数 为��

架
，
辊径��� ��

，
直 流 电 机

功率前六架为�����
，
后十八

架为�����
。

���冷床宽 ���米
，
长��米

。

发
，

就中径管工场技术开发目标的确立
，

主要的开发成果以及新连轧工艺的采用等

三个方面简述如下
�

�
�

技术开发的目标及要求

技术开发的 目标 技术开发的具体要求

二
、

新日铁对无 缝 钢管生

产技术的开 发

新 日铁是世界上钢产量最大的 一个公

司
，
但原来在无缝钢管生产技术方面却是

落后的
。

在八蟠中径管工 场 �即��
“
自 动

轧管机组�建成以前只有两套生产无缝钢

管的设备
，
即光制铁所的挤压机组 �生产

外径为��一 了�� 。 二 的不诱 润 管�和 东 京

制铁所的�凡
“
自动轧管机组

。

但从����年

以来
，
花了十年时间到 ����年连轧管车间

建成投产
，
新 日 铁 以 “

大 自 动 ����一

���
�

����加小连轧 ���
�

�一��选���
”

为主体
、

具有���万吨�年生产能力
、

热轧工

艺先进
、

生产优质石油用管为主的无缝钢

管生产体系即告完成
。

现从借鉴的角度出

���高效能地
�

�

适用于生产合全钢

生产优质
�

管的轧制体系

高牌号的 �
�

改进尺寸
一

公差

无缝润管
�

�

提高强度
、

韧性

�
。

改进表面质量

��� 高度可靠
�

�

采 用 管 子 全 长

的质 鼠保 ��
‘

�以保 证 质量

证 �
�

每一管件的质量确

认

�� � 扩
一

大所生
�

。

生产长青子���
‘
�

产的管子 �
。

生产大 口 径 管 子

规格范围 ���
“
�

���节能
、

高
� �

直接采用连铸坯

产
、

提高 �
�

促进节能措旅的实

经济�
一

上 现
�

�

提高 自动化程度

���环保
、

安
�

。

创造良好的生产环

全 境

对以上目标
，

要求有用于生产上的实

际效果
，
这包括

�

�� �确定新的无缝钢管生产工艺 �

��今 采几管坯连铸机
�

�弓 �采用在线直接淬火设施生产石

油管�

�通�采用感应加热热处理系统�

���采用快速超声波探伤系统
�

���立体仓库的全自动管子运输装

卸系统 �

���高效能
、

省劳力的仓储系统，

��� 在线计算机控制系统
�



��� 石油用管新产品
。

�
�

主要的开发成果

�飞�热轧工艺方面

他们改进 了 从�
� � ��

引进的��� 工

艺
，
采用立式

、

水平交替的多架辊式导槽

从而改善了壁厚不均
。

并对最 佳 穿 孔条

件
、

产生壁厚不均的机理也进行了研究改

进
。

对于全浮动连轧管机及半浮动连轧管

机工艺作了对比性研究
，

其结论是
�

半浮动

连轧工艺具有不需要轧辊速度控制
，
可采

用圆孔型
、

尺寸精度好
、

各机架负荷均匀
、

芯棒长度短 … …等一系列优点
。

此外
，

还对

薄壁管 ���� 二 �
�

��的 减径时最大减径率

进行研究
，

并且得出
�

当椭圆度为�
�

���

�
�

��时
，

对��� 二 �
，

���的管子可采用��的

减径率
。

与此同时
，

他们对张减机的工艺

进行了验证性的研究
。

这些研究结果确定

了八蟋中径管工场的基本工艺
。

��� 管坯连铸方面

对连铸机类型
、

生产操作及质量控制

等方面进行研究
，
开发的重点是以下五个

方面
�

用作管坯的连铸坯的质量要求� 弄

清内裂的机理
，
研究其防止方法

，
确定其

工艺 � 减少中心疏松及非金属夹杂的连铸

生产工艺
�
管坯尺寸公差的保证以及生产

大截面连铸坯的工艺
。

根据研究结果
，
在

实际设备上作验证性研究
。

其成果是在采

用电磁搅拌
、

快速硫印
、

改进工艺的基础

上建立了与���吨转炉连用 的� 二 �� 米 的

四流管坯连铸 机
，
生产边长���一�����

的连铸方坯
，
月产量�了

，
���吨

。

���石油管生产工艺方面

这方面的重点是调质机组的开发
。

他

们对�
� ����� �公式进行剖析

，
得出确定

石油管用钢的淬透性的新公式
。

从提高淬

透性出发
，
采用硼钢作为石油用 管 的 材

质
，
即�一��一 ����一��一�系 完 全

淬火回火的调质型钢种
。

从减少热轧管壁

厚不均出发
，
对感应加热的频率及加热模

式加以研究
。
采用过程计算机对温度进行

控制
，
从而使管子纵向温差减少 以 满 足

������对高级油井用管的要求
。

此外
，

还建立试验机组对水淬装置的最佳喷咀型

式
、

喷咀布置 以及喷射角进行研究
，

建立

了两种尺寸的环状布置喷咀的水淬装置
。

与此同时
，
对在线淬火工艺也进 行 了 开

发
。

由于石油管生产工艺的开发成果
，
新

日铁在中径管工场投产后不到一年的时间

内就成功地生产了优质 的���
、
���

、

����

各种钢级的石油用管 〔�〕 。

���无损探伤工艺方面

建立了如下的完整的无损探伤工艺
�

连铸管坯的磁粉探伤
、

在线组合 式 探 伤

�漏磁探伤和快速超声波探伤相结合�和

对外径
、

壁厚的自动测量
。

采用计算机在

线控制探伤工艺过程
，
包括给出指令

、

搜

集数据和检验结果
，
并将此信息传给切管

机组和成品检查台
。

快速超声探伤仪的开

发使最高检验速度达��米�分
，
在 检 验线

上采用六台三组超声探伤仪
，
分别检查离

层
，

横向裂纹和纵向裂纹
，
每组共有 �个

通道
，
调整

、

整定由中央站遥控
。

为适应

大规模生产石油用管的要求
，
在热轧

、
精

整以及精整
、

管加工之间设立了两个立体

货架化的中间仓库
，

采用计算 机控 制 装

卸
、

运输以实现自动化
。

�
�

新连轧工艺的采用

新日铁在建设中径管工场时对热轧工

艺的开发研究得出
� “

半浮动连轧工艺优

于全浮动连轧工艺 ” 的结论
。

接着在探讨

建立连轧管车间时
，
又继续进行了研究

，

这些研究导致����年 与 西 德��� 的 合



作
、

引进西德的���工艺 �即半浮 动连

轧工艺�
。

七十年代后期出现的限动芯棒

连轧与这一半浮动连轧工艺 以及全浮动连

轧工艺可以对比如下
�

芯芯棒运动动 浮动动 半浮动动 限动动

芯芯棒速度度 高 一……�中等等 中等等

���������������������������������������������脱脱管机机机机 ���

脱脱棒机机 ��� 十十

�����

芯芯棒全长
，

米米 ������ ����

芯芯棒工作 长度
，
米米米米米米米米米米米米米米米米米米米 ����������

‘

�� ���
���

一一
�

一 一

一���

芯芯捧�毛管长度比� ��叭叭
一一一 ���� ��

���节节奏时间
，
秒 一 ���� ����� 「「

每每分钟米数 ���������������������� �����������

三
、

关于 宝钢连 轧管厂技

术开发方向和内容的探讨

现从以下六个方面对这一问题加以探

讨
�

�
�

关于采用连铸坯轧管的问题

要成功地采用连铸坯轧管必须在连铸

技术及轧管技术两方面作出相应的改进
，

从技术的角度来看
，
解决连铸坯轧管问题

共有五个途径
，
即

�

�� 矩形连铸坯经轧制后再 穿 孔
、

轧

管 �

�� 采用连铸方坯经水 压 穿 孔 机 或

���穿孔后再轧管 �

。 �采用连铸圆坯在三辊穿 孔 机 或两

辊�三�
�����穿孔机上穿孔后再轧管

，

�� 采用离心连铸圆坯 �

�� 采用连铸空心坯进行 轧 管 �当 然

不用穿孔机�
。

采用连铸坯轧管是发展的必然趋势
。

世界各国都在根据本国的实际情况采用不

同的方法来实现这一点
。
以上几个方法除

了
“ �” 法尚处在试验阶段未得 到 工业应

用以外
，
其他各个方法均有使用的

。

西德

主张采用圆坯
。
���和���到����年�月

已累计使用���万吨连铸坯
。

美国 在 采用

连铸坯轧管方面是比较落后的
，
现在也在

努力追赶
。

如�
� � �� �����、 ��将连铸机改

为浇圆坯的
。
���二��也在 扩建连铸机

，
也

采用圆坯 � 意大利主张用连铸方坯轧管
，

如�
����� � �������� � �采 用 边长����

�����的连铸方坯经���穿孔后轧管
，

法

国主张采用离心连铸 坯 如����� ���� � 七

厂
。

而 日本则方坯
、

圆坯
、

离心圆铸坯都

用
，
特别是最近为了适应品神的多样化又

采用了
“ � ”

法
。

这种结合实际
、

方式灵活

的做法
，
值得参 考 〔�〕 。

宝 钢 连 轧 管

厂的设计中未考虑采用连铸坯
，
是很不理

想的
，
当前在这方面需要考虑的是

�

究竟

采用不采用连铸坯轧管� 结合宝 钢 实 际

����吨转炉
、

初轧
、
��������� 穿孔机 �

究竟应走哪条路� 结合轧管技术应对连铸

技术进行哪些探索�

�
�

关于石油管生产工艺的开发

无缝钢管生产技术的发展和油井管需

要量的剧增是分不开的
。

新建钢管厂石油



用管的比例相当高
，
出现了年产��万吨一

召�万吨的管加工车间
，
并剧烈地改变了石

油用管的生声工艺
，
出现了全盘自动化的

计算机控制的调质机组 〔月 。

在这方面走

在前面的是新 日铁和美国的阿姆柯公司
。

关于新日铁开发石油管的技术 已作过介绍

�见不刊��立第�期 编者�
。

美国阿姆柯

的�
�。 �����。 钢管厂新调质机组 于����年

投产
，
这一调质机组采用计算机进行过程

控制
，
并且采用了三个水淬装置

。

计算机

根据钢种化学成份按�
�
�� �� ��，�公 式 计

算出�
，
�淬透直径�

，
决定回火 温 度

，

然后对管子温度进行监控
，
对管件跟踪

，

这样就使强度偏差得以减少到符合��工

���的要求
。

该 调质机组 的 三个水淬装

置由水淬装置本体
、
��。 。 廷��的离心泵两

台和 ���。 只士��的离心泵一台 �使水淬用水

经过冷刘塔进行衍环�所组成
。

从宝钢连轧管厂管加工车间来看
，

主

要不足之处是
�
设备负荷率高

，
管接手车

丝机和摩擦对焊机尤为突出� 调质机组的

加热方式
，
淬火方式不理想 � 从发展的眼

光来看
，

自动化程度不够高� 摩擦对焊机

及其他新型没备也有不够成熟之处
。

宝钢连轧管厂技术开发的重点应是石

油管生产工艺的开发
，
其主要内容是

�

��� 结合钢管热处理对淬透 性 问题

的研究�

���对���提出的石油管钢种 的剖

析�

���对于水淬问题及其实际解 决 途

径的开发 ，

��� 旨在消除设计缺陷
，
对重 点 设

备进行改进的开发研究�

���从发展的眼 光
，
对 压溃性能

，

硫化应力腐蚀等基础问题的研究
。

�
�

对热轧工艺的研究

自从宝钢连轧管广合同签 订 以 未
，

��� 付旨西德曼耐斯曼德马克 公 司�又

发展了两种新工艺
，
即

�

����丁
〕
�工艺

���于����年元月与美 国��
��，��厂

签订合同
，

年产 量��万吨
，
其中一半是石

油用管
。

采用这神工艺的厂
，
其产量虽仅

为全浮动连轧管厂的一半
，

但其投资仅为

其几分之一
，
该厂定于����年�月 投 产

。

������工艺 〔�〕
���于����年�月与 新 日 铁 签 订合

同
，
年产量��万吨

，
其中主要品种是石油

用管
，
采用连铸坯

，

定于工���年�一�月于

八蟠建成
。

这个厂工艺先进
，

产量几乎为

全浮动连轧管厂的一倍
。

由上可清楚地看到热轧工艺的问题的

实质是经济性
、

品种和质量
。

采用连铸坯

和开发石油用管工艺的问题是解决经济性

和品种
，
而开发热轧工艺的主要目的是解

决质量问题
，

为此
，
要从以下三 方 面 着

手
�

热轧工艺本身� 采用���系统 ， 改进

���系统
。

对热轧工艺的开发 来 说
，

首

先应当研究连轧管变形理论
，
以便进一步

掌握孔型设计
，
改进

“
竹节控制

” 。

关于

钢管连轧的 金 属 流 动 和 变 形 模 型
，

��������
，
������和冈本都有论述

。

但一般认为
“
连轧管理论尚处于定性描述

阶段
，
距获得整个轧制过程的变形机理和

工艺控制的数学模型尚 有 相 当 大 的 距

离
” 。

但从宝钢连轧管厂的实 际 来 看
，

“
孔型设计

” 和
“
竹节控制

” 是具有实际

意义的两个问题
。

要从一定的理论高度来

验证���提供的资料
，
以便改进

。

其次
，

对张减工艺应作验证性研究
。

七十年代张

减技术的发展受连轧工艺的影响很大
。

早



在六十年代后期
，
由于连轧管工艺的发展

迫使对张减变形理论及孔型设计作进一步

的探讨
，
这主要是围绕以下三个方面

，
即

��� 为 采 用减少切头损失 的���控 制

而进行理论性的探索
，
如�����关于增厚

管端的形成的论文和冈本关于张减变形理

论的研究， ��� 关 于 厚壁管减径时内六

角形成机理的研究
，
如 ����年����

�，
关于

内六角形成问题的研究论文以及随后发表

于����
、
����关于厚壁管张减的文 章 �

���在 生 产工艺方面采用特殊的孔形设

计
，
以及两种减径系列两种孔型的问题

。

对于这三个方面应当吃透
，
并对西德提供

的资料进行验证
。

第三是对斜轧穿孔理论

的某些方面的再探讨
。

关于斜轧穿孔的功

率消耗问题�����在����年曾作过研 究
。

其后
，
� �� �������又进行 了 分 析

。

这

一分析有助于掌握操作条件和轧制负荷之

间的关系
。

对于宝钢连轧管厂来说
，
探讨

这一问题的目的在于弄清狄赛尔穿孔机传

动系统的本质问题
，
穿孔机对于扩大品种

的影响以及合理的穿孔工艺
。

�
�

从长远的战略 的 眼 光 对 轧 管

���系统进行开发研究

川崎知多的伟�
“
自动 轧 管 机 组 于

����年�月 投 产
，
在自动控制方面采用了

计算机控制的���系统
，
除了均整机以外

实现了自动轧管 �� �
��� ���。 � 。 ����幼

〔�〕 ，

这对轧管机组来说
，

尚属首创
，
其

框图如下
�

轧 制 表 �
�名义尺寸�一

在环形炉中
的加热时间

长度
、

直径 轧 制 丈

管 坯 重 量
�一 轧 机 刚 度

�

军『希�八赢覆 一

迫望适
�

遵�一

空心坯及管子
尺寸的目标值

轧管周期

︸

一一

一度一一力算一一一�一抗。一一丁生封计一一一一形
、

�一温一一变的一

��一

�
�从

�
杏一

今一

一一的算一一一
�

一量一…一
�

一一浅几一一一一一一蒯计一份�一
一。�今一一咬门一今净一

的算厚壁均平计

�下 …引
匕
一�而�

…

一…一�
�

的据储存数

��� 显 示
一－…而俪夔雨百鼻�－一…匹厮熬鲤烹…

�

�
��� �

�

一立 翌 � 竺 匕竺 去丝 竺



其中央计算机的主要功能为
�

���基本轧制表的计算�

���关于管坯最佳切割方 案 的 计

算�

���将在轧制过程中以及轧制后所

取的各种参数加以存储
�

���为改进钢管尺寸的精确度以及

确认轧制状态与管子质量的关系条件时对

所获得的参数的分析�

���关于工具尺寸
、

寿命以及调整

信息的存储
。

而过程计算机的主要功能则为
�

��� 由管坯到成品的跟踪 �

���采用自适应控带，�仪 �嘴�对每一机

组的最佳调整方式进行计算 �

���为取得加热的最佳效果
，
以减

少烧损而对环形炉的每一加热区进行 万
�

老

调整 �

���数据存绪以及与中央计算机的

联系多

���所取得的各种信 息 的���显

不�

���在���操作方式时对 轧 机 的

自动控制
。

由于采用这一控制系统
，
钢管的尺寸

规格
、

质量以及收得率均有明显的提高
。

对宝钢连轧管厂来说
，
从长远的战略眼光

来看
，
值得探讨的问题是有没有必要采用

���控制系统以及在现有轧管机组 上 采

用���系统的可行性
。

�
�

研究
、

改进
、

完善���系统

无损探伤是现代化无缝钢管生产的一

个重要工艺过程
。

在七十年代的无缝钢管

生产技术发展中
，
为了保证 质 量

，
���

已成为一个贯彻始终的手段
，
即所谓 “ 无

缝钢管生产由���始
，
至���终 ” ，

具

体的进展是
�
已由离线检查发展为 “ 在线

自动检查
” � 出现了多种多样的高效能的

探伤仪
，
组合起来成为探伤作业线， 和计

算机联系在一起
，
进行检验数据存储

，
切

头长度的自动判断以及成品检验
。

由于探伤仪的质量及其检定具有决定

性的实际意义
，
因此先进的无缝钢管厂均

形成一整套完整的探伤工作分级 管 理 系

统
。

宝钢连轧管厂开发���技术的 主 要

内容为
�

������硬件 开 发
、

研 究 新 的

���技术
，
发展新的探伤设各 �

������软件开发
，
无损 探 伤缺

陷的勺���
，
调整校准的标准�

���探伤工艺的标准 化
�

检 验 标

准
、

探伤工长的岗位职责及应知应会 �

���探伤设备的维修
�

常规点检制

度
、

设备维护规程 ，

���探伤人员的培训及确定其资格

要求 �

���无损探伤系统的建立
。

�
�

加强对轧管工具特别是芯棒和张

减辊加工工艺的研究开发

轧管工具的生产技术问题以及储备问

题解决得好坏是 今后宝钢连轧管厂生产的

关键
。

对一般轧管机组来说
，

生产工具问

题就相当复杂
，
对连轧管机组来说

，
尤为

突出
，
特别是芯棒和张减辊两大工具是重

点
。

关于长芯棒加工工艺的开发应当从以

下三方面进行
�

芯棒料的冶炼
、

轧制
、

退

火 � 对芯捧热处理工艺和使用要求性能进

行联合试脸研究 ，
关寸

·

降低芯棒热负荷的

研究
。

关于张减辊 司题的实质是
�

在现有生

产冷硬球铁的设备的基础上或在稍加改进



的基础上生产合乎使用要求的张减辊
。

这

是一个很实际的
，
然而不太引人注目的开

发课题
，
但它却是一个直接影响生产的大

问题
。

西德采用电炉生产球铁
，
并用离心复

合浇铸工艺
，
冷硬层硬度达�����

，
深度

为����
。

对宝钢连轧管厂来说
，
要保证正

常生产就要保证张减辊的供应
，
而这中间

又涉及张减辊的生产技术及质量问题
，
其

中核心的一点是如何在现有的 设备条件下

生产合乎使用要求的张减辊
，
需从技术上

探讨其可行性
。

综上所述
，
由于无缝钢管生产技术的

飞跃发展以及宝钢连轧管厂设计上存在的

不足之处
，

象这样一个具有七十年代技术

水平的钢管厂亚需进行技术开发
，
力求投

产后取得好的经济效益
。

本文对宝钢连轧

管厂技术开发的目标和内容提出了一些看

法
，
这些看法很不成熟

，
犹待于今后进一

步探讨
，
不断地深化

。
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管材 斜 轧 减 径 机变 形 理 论

李连诗 钟 轼

�北 京 钢 铁 学 院�

内 容 摘 要
‘

为了提高钢管精度
，
并减少其椭圆度

，
国外广泛采用了二

、

三辊回转定径机
。

本文

中提出了微张力 �或不带张力� 二辊斜轧减径的轧制工艺
。
使用这种轧制工艺既可提高

管材精度
，
又可获得较大的减径量

，
因而可以代替少机架的纵轧减径机

。

要掌握这种生

产工艺
，
必须对壁厚变化规律

、

临界减径量
、

力及运动学参数等问题进行研究
。

本文着

重阐明上述问题
。

一
、

概 述

研究二辊抖轧减径机的目的在于寻求一种设备简单
、

生产工艺灵活
、

能耗小
、

工具

少的减径工艺
，
为国内大量�。机组生产 澳轧管和合理的冷找坯料而提供技术储备

。

二辊斜轧定
、

减径是无芯棒螺旋运动的轧制过程
，
与纵轧减径相比其优 点 如 下

�

��� 减 径 后钢管外径精度高 �可达 士�
�

��
，

而纵轧只能达到土�
�

���
�

���
，
壁厚较均

匀 �特别是厚壁管�
。
��� 仅用 一架 轧机即可实现减径过程

。
而纵轧则是多架轧机连

续轧制
。

因而前者设备简单
，

投资少
，
见效快

。
��� 生 产 工具消耗少

。

改变产品规格

时
，
整调灵活

，
电能消耗少

。
�功 斜 轧 定减径工艺可以热轧

、

温轧
，

还可以冷轧
。

其

缺点是
�

生产率较低
，
实现减壁比较困难

，
薄壁管减径量受到限制

。

微张力减径可用两种方法实现
。

其一是
�

采用主动回转导盘的导向装置
，
使导盘转

��从 �����一 ����� ���� ���� 多机架札管机 �限动芯棒连车��

��� ����、��� �二�
一

����
一

� �� ��
一

���������� 半浮动连轧工艺

��� �����
一

�����‘ ������
一

����������料轧穿孑�一延伸�新项管工艺�

��� ���
一

������ ���� �
‘

������� 无损探伤

��� � � ��� ���� � � ��� ��� ���� 自动撞置规格装置

���� ����� ��� ��
一

������ 连续铸坯机

��� ������ ��� ��
一

������ 回转连铸机

��� ����
一

��� ������� 切 头拉制

��� �牟尔汉姆� �’ 连札管机组

��� �牟尔汉姆��’ 连轧管机姐


