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用 水 压 机 进 行 石 油 套 管 管 端 定 径

〔苏〕� �

�
·

��� 、 二 。 二 � 。
等

石油套管管端原始尺寸的精度是影响

螺纹加工质量的一个主要因素
。

只有采用

尺寸精度在标准规定的钢管外径公差范围

�士�
�

��一�
�

���� ��一���的 原 始 坯

料
，

刁
一

能达到�������一��对螺 纹和螺

纹连接的要求
。

此公差量受下列条件的限制
，
即

�

在

螺纹的基面
，
顶端不允许出现黑皮丝扣

，

也就是说
，
原始坯料外径应不小于����盔

�川 � ��
，
���

。

式中�
。 。
一 ���

�

� 型石

油套管基面上的螺纹内径 ， �，
一 螺 纹 的

剖面高度
。

与此同时
，
外径�� �

、

应不大于

保证钢管端部螺纹下面管壁达到必须厚度

�盔�
�

����的疽
。

在�
。 �

三�
� 十 �筑

� 。
一 � ��� 的 条 件

下这是
一

可能的
。

式 中
� �

�

一钢 管 端 面螺

纹内径 � �
。 。

一在允许公差范围内的 管壁

最小厚度值 � �一钢管端面螺纹下 面的管

壁�倍允许厚度值 ����
。

在外径的允许误差值如此之小的条件

下轧管是相当困难的
，
特别是在周期轧管

机组上
。

除此以外
，
纲管的椭圆度

、

管端

弯曲
、

钢管在管螺纹车床夹具上产生的误

差
，
以及其池原因都是促 使产生黑反生扣

和管端螺纹下面壁厚值过小等 缺 陷 的因

素
。

由于上述原因
，
大约有��一���的套

管要返工切掉报废的管端
，
进行 重 新 车

丝
，

而且
，

管壁愈薄
，
重新车丝率愈大

。

目前
，

石汕套管管端定径工艺得到了

推广
，
因为管端定径能够实现在标准所规

定的整个外径允许误差范围内轧管
，
而定

径的管端的直径范围可保证高质量的螺纹

车削
。

采用卧式水压机进行管端定径
，
在水

压机上
，
用定径环压缩钢管的外端部

。

为

了使在正负公差范围内所轧钢管的端部都

能被压缩定径
，
在用定径环压缩前

，
管端

要用锥形工具 �冲头�进行扩径
。

在一些水压机上
，
锥形冲头的扩径过

程和定径环压缩管端的过程是组合工具的

一个往复移动过程
。

该组合工具的一根轴

上固定有定径环
，
距定径环不远处固定着

锥形冲头
。

当组合工具前进时
，
定径环套在钢管

上
，
其后的冲头对钢管端部进行扩径� 在

回程时
，

冲头从钢管中抽出
，

定径环则从

外面压缩钢管
。

这种工具顺序配置的定径工艺有一个

重大缺点
，
即不论钢管实际尺寸的异同

，

都用同一个冲头扩径
。

在这种情况下
，

扩

径和定径的变形量将在较宽的范 围 内 波

动
，

而且常常超出允许值范围
，
从而不能

实现整个直径允许误差范围车�管
。

除此之

外
，
在转换对另一种壁厚的钢管进行定径

时
，
更换冲头也相当困难

。

苏联北方钢管厂套管管端定径是在下

述一种水压机上进行的
�

定径工具紧固在

特制的三位转头上
，

这样可以同时在压力

机上配置两个冲头和一个定径环
。

因为管
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端用冲头扩径和用定径环压缩管端都借助

于转头 的 单 独行程进行
，
于是就出现了

怎样选择变形工艺的问题
�

很据还料的原

始尺寸
，
按照最佳变形制度

，
是只选择定

径环
，
或者是选择一个冲头和定径环的变

形工艺
。

同时
，
定径工具的更换要迅速

。

在水压机上进行管端定径时
，
要用弹簧夹

具将钢管夹持住
，
以防止钢管在变形过程

中纵向移动
。

定径工具的尺寸必须根 据 �������

一��规定的条件 ��� 和 ���进行选择
。

保证车削高质量螺纹的管端直径 �
。

应 在

�
‘ ，二

盔�
。

盔�
二�。

范围内
，
即玖澎 ��

二�。
�

�。 ，二

���
，
考虑到钢管在管接头车丝 机的

卡盘里和定中心夹紧时所产生的�倍误差
，

�
， � ��

��。 � �二��

���� � ，
式中

� 二 �
。
�

��
。
���

。
因此

，
考虑到 ���和 ���之

间的依存关系
，
定径环直径应等于

�

�� �� �
。
� ��� ��

�。 � �五� � ��
�，。 一 ��

� � 一 “ ，
式中

。
一使用定径环压缩管 端时

非接触变形值
。

。 值可依变形程度改变符号
。

如 果压

缩定径时相对变形量不超过��
，
那么

， 。
值

为正值
，
它的值不超过管径的�

。
�一�

。
��，

而在变形量超过��的情况下
，
非接触变形

就改变符号
，
其绝对值显著增长

。

于是
，

在压缩定径过程中
，

在相对变形量为�
�

�一

����的情况下
， 。值可达到��

，
即钢管端

部产生收缩 �管端直径比定径环直径小�
。

当用定径环 以�
�

��一�
�

���相对变形

最压缩管端时
，
管端定径的效果更好

。

为了在压缩 �定径工艺的最后一道工
一

序�时能保证达到推荐的变形量
，
必须按

礁备用定径环压缩的管端选好 冲 头 的尺

寸
。
冲头的直径应能使扩径后的钢管直径

�

�压缩前的钢管外径�比定径环的直径约

大��
。

可以认为
，
套管管端在最佳条件下的

定径过程就是把以等于额定值的平均外径

轧制的套管管端扩径到直径正公差的上限

和随之将其压缩到正公差范围一 半 的 过

程
。

因此
，
冲头直径应为� 。 � ��

�

����

一�
。
����� � �

。 一 ��
。 ，
式中的�

� 、
� 分

别为外径和管壁厚度的额定值 ��� �
。

在定径过程中
，

冲头工作锥的锥度对

管端质量有很大影响
。

锥度愈小
，
定径的

质量愈高
。

但是
，
锥度过小 招

“

左右�
，

而冲头较长时
，
则会使冲头与钢管的接触

面积增大
，
从而导致定径力急剧上升

。

在锥度超过�
。

时
，
由于非接触变形区

的形成
，
使定径质量下降

、

变形力增大
。

此外
，
在管材塑性很大的情况下用定径环

压缩的过程中
，
可能会在过渡区形成波浪

形鼓包
。

冲头的锥度在�
。

一身
。

之间被认为是最

理想的
。

现在来考查一下一批未进行预处理
、

不适于螺纹加工的�级强度
、

规格为 ����

�功�的����一�型石油套管管端的定径

结果
。

这批石油套管的管径 在 ���
�

�� 一
���

。
����之间

，
平均壁厚为�

�

���
。

从这批钢管外径的变化频率曲线和柱

式图解 �见图�可以看出
，
有将近���钢

管的外径小于额定值
，
所以

，
要车制高质

量螺纹显然是不可能的
。

如再把管端弯曲

率
、

椭圆度
，
以及钢管在管端车 丝 机 卡

盘里夹紧时产生的误差等影响因索计算在

内的话
，
那么

，
这类不合格钢管的数量将

增加到���左右
。

这批管端扩径是用直径

�����的冲头进行的
，
扩径的平均相对变

形率为�
�

���
，
扩径力为�

�

��一�
�

��兆牛

顿 ������
。
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外径
，
��

���� ���石 油 套管管端 定径时 的直

径 变化 ��一定径前
，
序 一定径后�

示
，

定径后的管端外径值向正公差的上限

偏移
。

定径后
，
套管管 端 的 平 均 直 径为

���
�

����
，
其最大椭圆度从�

�

����降 到

�
�

����
，
而平均椭圆度则 从 �

�

����降

至�
�

����
。

定径后套管外径值的分 布范

围减小了青
。

这样
，
大多数钢管 �达����

的外值完全控制在�
�

���以内
，
而定 径前

套管外径值为该值的�倍多
。

经过 定 径处

理后
，
这批管端尺寸精度很高的套管在螺

纹车削时可以避免出现由于外径值在允许

误差范围内波动而引起的黑皮丝扣及螺纹

下面钢管璧厚不够等缺陷
。

上述考察实例证实
，
采用定径工具分

别固定的水压机进行套管管端扩径和压缩

定径
，
对改善螺纹加工质量是完 全 可 能

的
。

管端的压缩定径是用内 径 为 �����

的定径环
，
平均相对变形率为。 。

���
，

压

缩力为�
�

��一�
�

�。兆牛顿
。

如图中曲线所

刘小萌 译 自 《��� 二 、 》 ，
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，
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·

会议消息
·

高温碳素无缝钢管通过技术鉴定

����年�月口至�� 日在成都无缝 钢 管

厂 召开了����
·

�高温碳素无缝钢管 技 术

鉴定会
。

来自冶金部
、

有关锅炉制造厂
、

研究所和设备成套公司等十三个单位的��

名代表参加 了会汉
。

为加速我国电力工业的发展
，

成都无

缝铆管厂与上海锅炉厂合作研制 了�����

�高温碳素无缝钢管
。

目前成都无缝钢 管

厂 已技美国����一����一��标准 生 产

了十余个规格
，
计���余吨这种钢管

。

会议代表审查了成都无缝钢管厂提供

的����
·

�高温碳素无缝钢管研制报 告和

上海锅炉厂的复验报告
，
经过认真讨论后

一致认为
�

成都无缝钢管厂采用电炉冶炼

工艺生产的钢锭
，
接直在周期轧管机组上

轧制的高温碳素无缝钢 管 符 合����一

����一��标准的要求
，

实物质量相当于从

日本住友公司进 口的����
·

�管的 水 平
。

工艺是可行的
、

经济的
，
可以扩大生产

。

会议通过了技术鉴定书
，
并希望钢管

厂与锅炉厂进一步加强协作
，
积累和交流

生产
、

使用
、

运行经验
，
使大型锅炉用大

口径无缝钢管的生产早 日立足国内
。
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