
对焊管张力减径切头尾长度计算方法的探讨

于 英 萍

�承德钢铁公司钢管厂 �������

摘 要 管端增厚是张力减径过程的固有特点�任何一组张力减径机的切头尾都有其自身的

规律�在切头尾时应根据本身情况自行总结切头尾长度�不必照搬公式�介绍了本公司张力减径焊

管切头尾长度的计算方法�
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� 前 言

管端增厚是张力减径过程的固有特点�

造成管端增厚的原因�是管子前端和后端通

过轧机时�管子里的张力与稳定过程的张力

不同�增厚管端长度的计算�与给定的各轧机

孔型设计	速度分配和传动特性�以及管子充

满和离开轧机这一过程的张力有关�增厚管

端长度的理论计算�既使是对于绝对刚性的

传动�也存在着一些困难和要做大量的计算

工作�另外�这样的计算�虽然使我们可以就

各种不同因素对增厚管端长度和重量的影响

进行研究�但是它却不能使我们对切头标准

做出确定�因为切头标准在很大程度上与管

子轧制精度有关�

� 确定切头长度

确定切头长度的经验公式有如下几种


������舍弗琴柯


��� ���� 


���全苏管材研究所


������������
����



�����达里包尔


������
�����
��

�
���
�����
��

�����

���洛布柯维茨


��
� 
� �� � �

���乌拉尔科学研究所


����!��������
����

���洛特尔


���

�����
�����

��"�

式中 
�#切头尾长度$

�#轧制道次$

��#原料钢管直径$

��#成品钢管直径$

 �#原料钢管截面积$

 �#成品钢管截面积$

��#原料钢管壁厚$

��#成品钢管壁厚$


#轧机间距$

���#延伸系数$

��#平均张力系数�

对第一台轧机上进行试验的结果予以整

理�是籍以取得这些数据的基础�而这一台轧

机�自有它一定的轧制数据和类型�因此�这

些公式的使用是有限的�

� 生产实测数据

承钢生产数据如表 �所示�根据图 �可

以看出
母管为%!�&�’’�张减%��’’管

子时�从管端 "��’’处壁厚稳定下来�张减

%��’’管子时�在距管端 ����’’处壁厚

稳定下来�张减%����’’管子时�壁厚在距

管端 ���’’处稳定下来�另外�从图中还可
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表 � 生产实测数据表
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注�每两个数据之间距离为 ��������为端部数据�表中数据均为平均值�

图 � 壁厚变化图

以看出�管子壁厚稳定下来的长度只与成品

直径有关而与壁厚关系较小�

关于切头尾长度�根据公差的标准要求�

轧制��
��管子可切头尾 
���������

轧制�����管子可切头尾 ����������

轧制�	����� 管子时�可切头尾 ����

	�����公差范围越宽切头尾长度越短�

� 经验公式的计算与实际切头尾比较

从表 �中可以看出�任何一个经验公式

的计算结果都与我公司的实际切头尾不符�

这就说明这些经验公式所依据的条件与我公

司张力减径条件相差甚大�因此我公司焊管

切头尾长度究竟如何计算�还待于研究�不

过�在实际操作中�按头一机架到最后一机架

距离的一半视为切头尾长度是可行的�考虑

到公差的允许�还可在此基础上将切头尾缩

短一些�
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表 � 经验公式与实际切头尾比较
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头一机架到最后一机架距离的一半作为

切头尾长度与实际切头尾长度比较�如表 


所示�

表 
 计算切头尾长度与实际切头尾长度

成品规格
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注�原料钢管为���	
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� 结 论

��� 任何一组张力减径机的切头尾长

度都有其自身的规律�因此�在切头尾时应根

据本身生产情况自行总结切头尾长度计算方

法�不能照搬资料所给的公式�

��� 管端增厚长度只与机架数量有关�

而与成品张减壁厚无关�但由于不同规格的

钢管壁厚的公差范围不同�所以在生产减壁

小的钢管时�切头尾长度可以减小�

�收稿日期
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�上接第 
页�

要与普通拉伸试验机不同的�能够满足不同

管径�壁厚�钢级和试验压力的专门试验设

备�且时间较长�原因之二�在大直径�高强

度�高压力�大批量长输管线钢管制造过程

中�采用静水压爆破试验方法来验证管体的

真实屈服强度比钢板的屈服强度高等钢管质

量指标�从经济和安全两方面考虑�也是可行

的�

其三�将 �������
���
条中�同一合

同内所有试验的试验方法应保持一致� �!�修

改为�环向拉伸试样为屈服强度的仲裁试验

方法��原因之一�规范中规定由制造厂决定�

可采用三种试样中之一测定管体的屈服强

度�原因之二�消除人为将钢管管体屈服强度

提高�来解决包辛格效应问题�
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