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减小荒管壁厚不均的研究

张才安

�重庆大学 �

李天贵

�成都无缝钢管厂 �

研究了在自动轧管机上减小荒管壁厚不均的工艺方案
。
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� 前言

穿孔毛管经 自动轧管机轧制后
，
荒管的

横向壁厚不均显著增大
，
这不仅增大了热轧

成品管和冷轧成品管的切头切尾量
，
而且降

低了成品管的壁厚精度
，
并增大了冷拔工序

的变形量
。

此外
，
还将造成能源消耗增加

、

生产周期延长
，
机组产量降低

。

多年彩 虽然从轧管工艺和设备上作了

多方努力
，

使所轧荒管的壁厚不均度有较大

的降低
，
然而

，
经 自动轧管后的荒管壁厚不

均度仍然很大
。

为了提高荒管的壁厚精度
，

子润滑剂属于消耗型润滑剂
，
操作使用过程

中基本不作成分调整
，
无废液排放

，
完全可

以代替传统的磷化
一

皂化工艺
。
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降低切头切尾消耗
，
很有必要对减少荒管壁

厚不均度作深 入的研究
。
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最大最小壁厚差值 △�，
并按下式计算各截

而的壁厚不均度 �

� 实验方法

�
，
� 实验条件

试验是在成都无 缝 钢 管 厂 金 堂 分 厂

妇����� 单槽 自动轧管机上进行的
。

实验方

法是
�

当管坯条件
、

加热和穿孔工艺参数大

致相同时
，
改变轧管工艺

，

用破坏性实测法

研究减壁量大小
、

轧制道次顶杆直径对荒管

鳍厚不均的影响
。

单槽 自动轧管机的主要性能为
�

轧辊直径 �����切

孔型侧壁斜度 ���

顶杆直径 ��
、

����

孔型宽高比 �
�

��

轧辊转速 �����
����

车�管温度 ���℃� ����℃

实验方案列于表 �
。
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丛任脸
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式

中的�
二 。 二 、
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厚和最小壁厚 �

分别为各横截面上的 最大壁

�� �计算各试样所有测量截面的平均

壁厚和壁厚不均度的算术平均值
。

� 实验结果

实验结果列于表 �
。
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� 实测方法

� � �在每支试验管上画纵向直线
。

�� �按每����二为一段切取试样
。

�� �用厚 ���� 坐标纸围住管段
，
在

距管端����处
，
以纵向线为起始点

，
用壁

厚千分尺等距离地测量��点的壁厚值
。

�� �计算各测量截面的平均壁厚 �
、

�
�

� 从表 �中 �
，
�

，
�号试样的减壁量

，

延伸系数
、

平均壁厚不均度可以看出
，
在其

他条件相同时
，
随着轧管变形量增大

，
所轧

荒管的平均壁厚不均度也增大
。

�
�

� 从�号和�号试样的平均壁厚不均度和轧

制道次 可 以 看出
，

在 自动轧管机上轧 制 �

道次比轧两道次的 壁厚 不均 度小
，
约降低

��
�

���
，

并且管壁薄�
�

���二
。

�
�

� 从 �号和 �号试样的平均壁厚不均度和

顶杆直径看出
，
增大札管机的顶杆直径和刚

度
，
可减小荒管的平均壁厚不均度

，
平均降

低��
�

��
。

�
�

� 从�号和�号试样的减壁量
，
延伸系数

、

平均壁厚不均度看出
，
当轧管变形量很小

、

顶杆刚度较大时
，

有减小壁厚不均的作用
。

� 讨论

在轧管姆度
、

��

孔型宽高比
·
顶杆
薛咧
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条件大致相同时
，
轧管减壁量越大

，
顶杆弯

曲越大
，
顶头位置的偏移量和对荒管某一方

位的局部附加正应力也越大
，
所轧荒管的壁

厚不均度增大
。

由于毛管是在具有��
。

侧壁

斜度的开 口圆孔型中轧制的
，

所 以轧管变形

量越大
，
辊底和辊缝部位的壁厚差越大

，
壁

厚不均越严重
。

自动轧管机轧管工艺要求每轧制一道次

将荒管翻转 ��
“ ，
且变形量应逐道次减小

。

显然
，

轧制道次越多
，

荒管 的壁厚不均 和

椭圆度越小
。

但礼制道次增多
，
则轧管周期

将延
一

长
，
产量也将降低

。

轧管温度越低
，
能

耗越大
，

荒管也越容易因塑性降低而轧裂
。

��

在 自动轧管机上轧管时
，
顶杆因受到强

大的轴向力而弯曲
。

轧管减壁 量越大
，

轧管

温度越低
，

管坯材质的强度特性就越大
，
轧

管轴向力 也越大
，

在顶杆刚度一定时
，

弯曲
一

量也越大 � 顶杆越长
、

弹性模量 和 外径越

小
，
内径越大

，
在相同轴向力作用下

，
顶杆

刚度越小
，

挠度和弯曲度越大
。

在轴向力作

用下
，
若按静不定问题求解便可发现

，
顶杆

挠度与顶杆直径的四次方成反比
。

当顶汗内

孔直径不变和顶杆外径 由 ���� 增 加到 豹

��时
，
顶杆挠度可减小约���

。

图 �是 �号和 �号试样各截面的最大壁

厚和最小壁厚纵向分布图
。
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图 � 壁厚不均纵向分布图

�一穿 孔毛管试样 �一轧后荒管试样

图 �可 以看出
�

� 立
’

�毛管经 自动轧管后
，
最大壁厚和

最小壁厚的平均值都减小了
，
最大壁厚的减

小量比最小壁厚减小量大
。

�� �各截面的壁厚减小量不相等
。

表

�列出了 �号和 �号试样最大
、

最小壁厚的

基础值和振幅值
。

从中可以看出
，
穿孔毛管

经自动轧管后
，
当轧管变形量很小时

，
整支

荒管的最大壁厚不均度减小了
。
轧管后既减

小了两基础值之差
，
又减小了两 振 幅 值之

和
。

试样
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表 � 签础值与报格值的比较
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显而
一

易见
，
当轧管变形量很小时

，
钢管

壁厚不均的减小主要是通过削平壁峰和填平

壁谷来实现的
。

这就有可能通过轧管来减小

穿孔毛管头尾的壁厚不均度
，
从而减少热轧

成品管的切头
、

切尾量
，
提高热轧金属的收

得率
。

�� �轧管变形量小 �卜 二 �
�

����
，
减

壁量小 �么�二 。 �

����� �
，
顶杆所受轴向力

极小
，
而且顶头在孔型中的对中性好

。

由于

轧管减壁区很小
，

在辊缝和槽底部位钢管的

壁厚差也很小
。

穿孔毛管壁较厚的部位在轧

管时减壁量较大
，
因而轧管起到了削平壁峰

和填平壁谷的均壁作用
。

然而
，
在通常情况下

，
轧管变形量都较

大
，
轧管延伸系数一般都在�

�

���
�

�左右
，

使用锥形顶杆时可高达 �
�

�
。

由于轧管轴向

力大
，
顶杆产生弯曲

，
顶头位置偏移孔型中

心线严重
，
以及轧管不均匀变 形 较 大

，

所

以
，
经 自动轧管后荒管的壁厚不均度反而比

穿孔毛管大
。

如果轧管温度低
、

减壁量和孔

型宽高比大
，
轧后荒管的壁厚 不均会 更 严

重
。

� � �必须强调指出
，

为了提高热轧管

的尺寸精度
，
只限于减小荒管的壁厚不均度

是不够的
，
还必须掌握和控制轧管的尺寸偏

差
，
这就要求在线测径

、

测厚
，
而且要求测

量精度高
、

速度快 � 还要求轧管操作熟练
，

并能正确估计轧管弹跳值和工具磨损程度
，

以免管壁 “ 上浮
”
偏正偏差过多或

“ 下沉
”

偏负偏差过多
。

成都无缝钢管厂金堂分厂的小�����自

动轧管机组 己生产热轧成品管近 �年
，
热轧

管产量不断增加
，

质量不断提高
。
����年下

半年每月生产热轧管 ���一����
，
热轧成品

管的合格率 已由原先的���左右提高到���

以上
。

热轧成品管的实际切头
、

切尾量已稳

定在���������左右
。

� 结论

�
�

� 在 自动轧管机上轧管
，

减壁量越大
，
荒

管壁厚不均越严重
� 加大顶杆直径

，
可减小

荒管壁厚不均度
。

�
�

� 当轧管减壁量很小时
，
自动轧管机有减

小穿孔毛管壁厚不均的作用
。
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