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浅谈无缝钢管的壁厚偏差

"太原矿山机器集团有限公司设计院 山西 太原 %<%%%= $

【摘 要】 通过探讨、分析无缝钢管壁厚偏差产生的原因，提出了改善钢管壁厚偏差的一些措施，并结合实际生产，得出了

比较满意的结果。
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引 言

近年来无缝钢管在我国钢产量中所占的比例越来越大，

由于其用途的广泛性，对其质量也提出了较高的要求，其中

无缝钢管的壁厚偏差是其质量的重要指标之一。壁厚偏差会

直接影响无缝钢管的使用范围，在当前日趋激烈的市场竞争

中，如果一个生产厂家不能在质量上作文章，制造出高质量

的无缝钢管，则许多市场份额的丢失是不可避免的。

笔者通过几年来的实践，以及与国内一些生产厂家进

行的大量技术交流和实际操作改动，使得无缝钢管的壁厚

偏差得到了明显的改善。本文将对所涉及的一些问题略作

阐述。

> 无缝钢管壁厚偏差生产的原因和机理
钢管壁厚偏差的表达式为：

壁厚正偏差 -+ D +E:F @ +( G +( H >%%I⋯⋯⋯⋯（>）
壁厚负偏差 @-+ D +( @ +EJK G +( H >%%I⋯⋯⋯（!）

式中：

+E:F——— 钢管截面上壁厚的最大尺寸；

+EJK——— 钢管截面上壁厚的最小尺寸；

+(——— 钢管截面上壁厚的名义尺寸（或平均尺寸）。

在实际生产过程中，一般存在下列问题：

>L > 穿孔机穿孔过程中产生的偏差。
由于穿孔机顶头在穿孔时与支撑顶杆的第一架定心辊间

所形成的是悬臂梁结构，使得顶头在穿孔过程中不规则跳动，

这样顶头就会在管坯内受力不均，造成壁厚偏差的产生。

>L ! 设备制造精度与结构。
在设备制造中由于穿孔机的轧辊和导板的稳定性较

差，使得设备在穿孔时产生较大的跳动，对管坯厚度产生影

响；而老式定心辊的结构一般由于上辊与下辊不是一个机

构进行传动，所以对定心辊来说，其中心在实际安装与调整

时，不易找准三个定心辊抱紧顶杆时产生的理论圆心，这样

一来就会造成在穿孔时顶杆受到定心辊抱紧而产生的径向

受力不均，稳定性差，造成管壁偏差的产生。

>L < 设备线的安装与调整。
在老式穿孔机组的安装时，习惯于采用“下轧制”方法，

所谓“下轧制”就是穿孔机的中心线与顶杆小车的中心线不

在一个水平线上，而是使穿孔机中心线低于顶杆小车中心线

几个毫米，这样虽然穿孔过程中轧制比较稳定，也能减少穿

孔时产生的中卡等问题，但这样会使顶杆与管坯不在一条中

心线上而造成管坯在穿孔过程中的壁厚偏差。

>L ’ 管坯的加热过程。
管坯的加热过程是非常重要的，如果加热管坯受热不均

匀，进而会产生阴阳面，使得穿孔机顶头在穿孔过程中受力不

均匀而发生偏移，导致毛管低温面壁厚，高温面壁薄。

>* & 管坯的下料。
管坯下料的质量高低对钢管的壁厚偏差也有很大影响，

因为使用剪切机下料切刀刃口质量不高时，所产生的断面马

啼状较为严重，对穿孔机顶头的瞬间咬入产生断面滑动，以

至造成偏心而产生壁厚偏差。

>* # 工具精度的影响。
当穿孔时管坯变形区的正确的几何形状遭到破坏时即

工具不精确，诸如穿孔机顶头椭圆形，穿孔机顶头后孔偏心，

继续使用过度磨损（不均匀磨损）的上下导板和轧辊等都极

易造成钢管壁厚不匀。

>* A 使用自动轧管机。
由于自动轧管机属于纵轧机，因此会造成壁厚偏差，在

实际生产过程中主要是产生“耳子”的部分较明显。

! 解决问题的方法和由此产生的结果
!* > 第一架定心辊离穿孔机本体越近越好，因为距离越
小，穿孔机顶杆的刚性越好，所以在不影响操作空间的前提

下，尽量在穿孔机本体和第一架定心辊之间采用小距离 。

!* ! 改进定心辊的结构。定心辊的结构最好采用新式的，
即由一个双行程气缸或液压缸同时控制上下三个定心辊，这

样易于控制和调整，一次安装准确后任意调整产品规格其中

心都不变。

!* < 轧制中心线应与穿孔机小车中心线保持一致，避免采
用所谓的“下轧制”或“上轧制”安装方法。

!* ’ 提高设备的制造精度，保证轧辊和导板的弹跳值为最
小，并注意提高穿孔机顶头加工质量水平。

!* & 加热炉的加热温度尽量均匀。
!* # 有可能的话，管坯在穿孔前采用热定 "下转第 ’! 页 $
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当系统压力增大时阀门的反馈压力增大控制阀门的开口度

增大，系统的旁流量增加使系统压力降低，恢复到系统原来

调定的压力。当系统压力降低时阀门的反馈压力减小控制

阀门的开口度减小，系统的旁流量减少使系统压力升高，恢

复到系统原来调定的压力。这种控制方式是目前高速线材

轧机润滑系统最常采用的控制方式，它可以最大限度地消

除高速线材压机工作时产生的压力波动。

& 系统中压力罐的控制
在高线轧机润滑系统中一般配备有压力罐，压力罐的

作用有两个；其一可消除系统的压力波动起滤波作用以保

证系统工作压力的稳定。其二当系统出现故障或意外停电

时可向主机短时间供油，保证系统在紧急停机的过程中不

会因润滑系统的供油不足而损坏主机的油膜轴承。压力罐

的控制一般由气动阀架与安装在压力罐的液位控制器共同

完成。正常工作时压力罐的进油口气动阀在气动阀架的控

制下打开，系统主油管与压力罐常通。当系统压力变化时压

力罐中油位也随之变化以消除系统的压力波动。当系统出

现故障或意外停电时，压力罐中的润滑油在压缩空气的作

用下向系统临时供油，如压力罐的油位降至液位控制器的

最低控制点时，液位控制器发讯，气动阀架控制压力罐进气

口气动阀关闭以防止压缩空气进入系统油管中。

# 结束语
在科学技术发展的今天，润滑技术也应不断发展和完

善以适应各行各业发展的需求。而随着润滑元件及控制元

件的更新换代各种新的控制方法也不断出现，这就要求我

们这些从事润滑行业的技术人员在工作中认真钻研、积极

探索、善于总结，使自己的专业知识和技术水平不断得到更

新和提高。
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"上接第 ’% 页 $ 心，这是减小钢管管壁前端壁厚偏差的最有
效的方法。

!A J 根据实际情况，及时更换或修复轧辊、导板和顶头等
工具。

通过采取上述方法，改进现有设备，在西宁钢厂的两台

穿孔机组和江苏常熟某轴承管厂的一台穿孔机组进行了试

验性生产，经穿孔后的荒管的规格、材质、及检测结果如表 )
所示。

从上述这些测试结果看，都收到了明显的效果，荒管壁

厚偏差得到了有效的控制，其偏差均达到或超过了国家相关

标准规定的要求。

由此看来，通过采取有效的措施，无缝钢管的壁厚偏差

确实能够得到很大的改善，进而为后道工序如热轧、冷轧或

冷拔提供优良的荒管。作为大量交付使用的非热轧管材，在

后序的加工一般是冷轧和冷拔。冷轧时由于有芯棒的作用，

可以使得钢管的壁厚偏差得以纠正，而冷拔则不行，由于冷

拔芯头在拔制过程中为浮动状态，因此在感观上似乎通过冷

拔钢管和壁厚偏差被减小，实质上仅仅是壁厚的绝对值被减

小，壁厚的相对偏差并没有发生多大的变化。

因此，要想减小无缝钢管的壁厚偏差，最好在穿孔过程

中解决。因为，尽管在后面热轧工序诸如轧管、均整中也能

减小荒管的壁厚偏差，但其纠偏效果是有限的，远不如在穿

孔机上控制来得好。当然，也可以在冷轧机上达到减小钢管

壁厚偏差的目的，但使用冷轧机与使用冷拔机相比，理论和

实践证明，只有将荒管的壁厚偏差控制在穿孔阶段，才能较

好的解决无缝钢管成品的质量问题并且不会以降低生产力

和提高成本为代价。
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