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���油
、

套管热轧壁厚控制中值的测定方法

蔡紊珍

�成都无缝钢管厂 �

采用本文提出的简易方法可以测定各种规格���油
、

套管的热轧壁厦控制中消
。
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������规范对油
、

套管的壁厚偏差只

规定了下限值 �一 ��
�

�� �
，
而壁厚的上限

值是通过检测单支重量
、

外径及内通径加以

限制的
。

在外径合格的前提下
，
若 管 壁 过

厚
，
则单支重量超正偏差或内通径不合

，
即

使单支重量
、

内通径合格
，
管壁过厚也会大

大降低���油
、

套管的锭，坯成材率 。

根据

油田使用情况及��� ���规范对油
、

套管单
支重量偏差�段黔�的要求

，
��� 油

、

套

管不宜采用壁厚负偏差轧制
，
不能单靠壁厚

下限提高成材率
，
必须确定一个合理的壁厚

控制中值
。

根据我厂多年生产���石油 套 管 的 经

验
，
得出一个简易的确定各种规格 ��� 油

、

套管热轧壁厚控制中值的方法
。

历来都采用以下两种方法控制热轧钢管

的壁厚值
�
一是通过理论的近似计算多 二是

用超声波等检测量具直接测得定径前
、

后钢

管壁厚的大量数据
，
然后通过理论统计方法

求出定径前
、

后的钢管平均壁厚
。

用这类方

法测出的壁厚误差较大
，

而且检测工作量也

很大
。

本文提出的方法
，
只须测量定径

前
、

后钢管外径
、

单支长度
、

单支重量 �实际

重量 �
，
然后通过数理统计分析及有关公式

计算
，
即可算出定径前

、

后钢管的实际平均

壁厚
。

实际应用证明
，
这种方法对减少单支

称重
、

内通径和壁厚不合的改判率及对提高

���油
、

套管锭，坯成材率有明显效果
。

� 热轧荒借名义盛厚的确定

无张力定径荒管名义壁厚的计算式为

�
。 � �一 �八�

� 一 △���� �一 �土△��
� � �

式中 � 。

—荒管名义壁厚
，
也就是热控

壁厚中值
，
��

�—成品钢管名义壁厚
， 。 �
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△��

—钢管定径时的减径量对壁厚

的增量
，
��

下的数据

�
，

—定径前荒管平均外径 二

△��

—钢管经定径炉 的 烧 损 值
，

刃�
，

�
� ’

��

八�—定径后钢管壁厚 的 综 合 增

量 � ��

通过对式 ���分析可知
� ① 当 △�，

�

△��

时
， △�为正值 ，

则 �。
��� ② 当 △��

���
，
时

， △� 为负值 ，

则 �
。
�凡 ③ 当

△� ， � △��

时
， △�� �

，
则 �。 � �

。

由此可

见
，
要得到 �。

的关键是先求得 △�，
但 △�

与 △� ， 、 △��

有关
。

在实际生产中要精确测

得 △�� 、 △�，
是很困难的

。

下面介绍一下用

本文提出的方法求 △�值的具体步骤 � ①任
选 �支钢锭单独组批

，
轧制后锯成两节并切

除破头破尾 � ②待冷却到常温后测出这两节
荒管定径前的外径

、

单支长度和单支重量�

·

⑧进步进式炉加热�定径、 冷却” 编号，矫
直 �不切头 �

，
进行跟踪� ④测量定径后钢

管的外径及未切头的单支长度
、

单支重量 �

⑤对所测得的数据进行整理
、

分析
，
用有关

公式计算出定径前
、

后的钢管平均壁厚及其

△�，
然后代入式 ���即可求出�

。 。

� 。
的具体计算步骤

�

钢管单位长度的重量计算公式

� � �
·

��� 一 �� � � �

式中 �—单位长度����的钢管重量
，
��

�
、

�—钢管的壁厚和外径
，
��

凡—圆周率与钢管比重的乘积 �为

一常数 、 ��

������

式 � � �经过推导
，
可用下式表示

�，

—定径前荒管单支长度
，

召
�

—定径前荒管单支重量
，

尸
�

—定径前荒管平均单重 �

����

� �荒管定径后常温下测得的数据

� �

一
一
定径后钢管平均外径

二
刃� �

� � ’

��

— 定径后钢管单支长度 �未 切 头

尾 �
，
�

‘ �

—定径后钢管单支称重
，
��

一
、

一 一 一 一 一
， ， 、 ，

� ‘ ，

尸 �

一
定径后钢管平均单重

二

公
，

����

�
，、

万
�

—荒管定径前
、

后 外径测量

个数

将�
， 、

� �

和�
� 、

� �

分别代入式 ���
，

即可计算出定径前荒 管 的 实 际 平 均 壁 厚

��
，
�和定径后钢管的实际平均壁 厚 ����

。

同时还可测得定径后钢管的综合增量 �包括

烧损 �
� 八�二 �

�一 ��，
已知成品管名义壁

厚 ���
，

将 �
、 ‘

入� 代入式 ���
，

即可求出钢

管名义壁厚 ��
。
�

，
也就是热轧控制的最 佳

壁厚中值
。
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一

—�
为便于计算

，

将实验洲得的数据 用符号

表示
。

���轧制后定径加热前被测钢管 常 温

� 热轧荒�壁厚允许界限值的确定

根据 ��� ���规范对油
、

套管单支重

量偏差 蜡��� 的规定
，
要确保 ��� 油

、

套

管单支重量合格
，
在外径一定的情况下

，

其

成品钢管的最大平均单重和最小平均单重必

须符合�
二 。 、

《 ���� ��

��������
，
�

二 �。

�

���一 �
�

��������
，
将其结果代 入式 �� �

和式 � � �
。
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� �盯� 的原则
，

经

过推导可分别用下两式表示

� 一

了
‘

冬
’
�。 、

镇
�

一
�

一 �
�

� � 一 �
尸

二 � 二

�
�

。 �不万一下户兀
�

丈� 一 飞�口
‘
一 �一获夕

二 �

户 、 ， 了、
� � 漏 多多

、
�

一 一

—

—
一 一

�
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以 卜算式
，
在已知�

、
尸

二 � 二

和尸‘
，

条件
一

卜
，
可计算出成品钢管允许最大平 均 壁 厚

���
二

�和最小平均壁厚 ��
� �� �

，
其相对

值可分别用下式表示

通过对不同规格���石油套管的计算得

出
�

成品油
、

套管的
一

平均壁厚控 制 在 绍�

较为合适
。

根据体积不变定律及单位体积重量相等

的原则
，
可推导出热轧荒管平均壁 厚 的 最

大
、
最小允许 界 限值

，
即 � 。 二 “ 《 �。 ���

�
�

���及 �
。 二 。 。
��

。
��一 �

�

���
。

为了确保

���套管的实物质量
，
我厂在实际生产���

油
、

套管时
，

对钢管壁厚的控制界限要比以

上数据更为严格
，
而且在严格控制荒管平均

壁厚及壁厚允许界限的同时
，
还控制每支荒

管的壁厚断面差 《 �
�

���
。
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� 洲试结果

迄今为止
，
已对 �种规格的���石油套

管进行了实验测试
，
取得了最佳热控壁厚中

值数据
，
见表�

。
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注
� “

规格
妙
栏 中括号 内数据为孔型 尺寸

。

� 结语

经过实际应 用证明
，

本文提出 的 确 定

��� 油
、

套管的控壁厚中值方法
，

操 作简

单
�

数据精确
，
而 且不影响正常生产

，
效果

较好
。

在实际侧呈中必须注意 日
一

��’儿点 �

� � �必须在被测钢管冷却到常温时测

量
，
侧量数据必须准确

�

� � �测量工具要校准
，
测量定径前

、

后钢管的工具要一致
，
不得更换

。

� � �钢管入定径炉后要跟踪
，
严防混

� � �定径后的钢管测长
、

称重必须在
、

�切头
”
状态下进行

。
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