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在 中����� 自动轧管机组上生产特厚壁无缝钢管

马海生 苏殿荣

������� 西宁钢厂 �

总结了在 中����� 自动轧管机组上生产特厚壁无缝钢管的经验
。
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� 前言

近年来
，

石油机械
、

运输机械和液压件

等
，

对热轧特厚壁无缝钢管的需求量 日益增

加
。

为了在 中����� 自动轧管机组上生产特

厚壁无缝管
，

我厂特进行了市场调研和设备

能力评估
，

并在此调研和评估的基础上进行

了工艺设计
，

试制并生产出合格的特厚壁无

缝钢管
。

� 市场调研

通过市场调查发现
，

近年来
，

管材市场虽

然疲软
，

但是用 �� 钢的各种规格特厚壁管在

石油机械
、

运输机械
、

装载机械及液压油缸制

造业中的需求量却 日渐增大
。

此外
，

生产汽车

空心轴用 ����� 钢特厚壁管的用量也呈上

升趋势
。

为适应管材市场的这种变化
，

扩大品种
，

调整产品结构
，

我厂决定在 中����� 自动轧

管机组上生产特厚壁无缝钢管
。

� 设备能力评估

我厂的 。 ����� 自动轧管机组 曾在原

设计的基础上进行过设备改造
。

第一期改造

于 ����年完成
，

主要改造项 目有
�①将穿孔

机主电机 由 ������ 改为 ������ �②拆除
了原设计的 「一江 机组供电系统

，

采用大晶

闸管供电和控制
�③加大均整机牌坊 ，

将均整

辊辊径 由 ����� 增大到 ����� �④将七架
定径机 由原集体传动改为单独传动

�⑤将
����矫直机更换为 ����矫直机

。

第二期改

造于 ����年完成
，

新建了一座 中径为 ��

的环形加热炉并采用微机控制
，

从而极大地

改善了管坯加热质量
。

上述两期设备改造对提高轧管机组生产

能力
，

扩大产品品种起到了保证作用
。

在改造

过程中
，

通过对 中����� 自动轧管机组较全

面的力能参数计算和论证分析
，

并在总结 ��

年来生产实践经验和实验的基础上进行了试

轧
。

试轧中进行了跟踪分析
，

评估设备能力
，
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由计算校核到实践
，

证明该机组是能够满足

特厚壁钢管生产技术条件的
�

�
�

��� �
�

���

���均整机压外径后再定径以确保外径

精度
。

� 工艺设计

�� � 特厚壁钢管的质量要求

在特厚壁钢管的壁厚和外径精度上
，

只

要满足 ������一 �� 标准的技术要求
，

就能

够满足用户机加工要求
，

可见质量的关键是

控制钢管的壁厚不均和偏心度
。

多年实践证

明
，

生产中等壁厚钢管能够控制在 ������

一��标准的精度范围之内
，

且同一截面的壁

厚偏差绝对值不超过 �
�

���
。

�
�

� 生产特厚壁钢管的主要难点

控制壁厚不均和偏心度是生产特厚壁钢

管的主要难点
。

由于我厂 中����� 自动轧管

机组各轧机的顶杆较细
，

尤其是穿孔机顶杆

受力后易弯曲
。

因此
，

在工艺设计上提高了顶

杆强度
，
以改善抗弯性能

�在实际操作中压辊

必须抱紧
，

否则易穿偏而造成钢管最终壁厚

不均和偏心大而报废
。

对此
，
必须严格工艺纪

律
。

�� � 特厚壁钢管工艺设计

在进行工艺设计时必须优先考虑特厚壁

钢管的质量要求及在 中����� 自动轧管机

组上生产的难度
。

对此
，

在现行工艺的基础上

采取了下述工艺措施
�

���热定心偏心度不大于 �
�

��� �

���穿孔机轧辊倾角 �
。

� �
。 ‘

轧辊转速毛

������� �

���穿孔机采用套顶头操作
�

���穿孔机轧辊与导板 的椭 圆度调 为

试轧及生产

试轧的具体情况见表

表 � 试轧情况一览表
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在试轧中不仅跟踪记录了各轧机的负荷

情况
，

并且进行了校验
。

校验表明各轧机均未

超过额定负荷
，

成材率相当于当年常规产品

的平均值
，

故试轧是成功的
。

此后
，

特厚壁钢

管便转入了正常生产
，

平均成材率 ��
·

���
。

� 结论

�
�

� 我厂所设计的特厚壁无缝钢管生产工

艺完全能达到 ������一�� 标准中的质量要

求
。

�
�

� 在 中����� 自动轧管机组上生产特厚

壁钢管
，

适应了管材市场的变化
，

扩大了产品

品种
，

具有较好的经济利益
。
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