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中 轧管机薄壁管轧制工艺

李 辉

北钢研究所 齐齐哈尔 以

摘 要 本文主要介绍了 一 轧管机轧制
、

生产薄壁管方面取得的工艺成果及采取的相应措施
,

采

用这些优化的工艺使斜轧机批量生产薄壁管成为现实
。
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众所周知
,

斜轧机轧制薄壁管工艺一直

是一个难以解决的课题
,

国外以曼内斯曼为

代表的许多钢管专家著文称
,

斜轧机只能轧

制 小于等于 的薄壁钢管
,

原因在于

轧制过程中轧件支撑效应差
,

致使轧制不稳

定
,

极易出现尾卡
、

回拖
。

而且随着轧件加

长
、

所轧制荒管壁厚越薄
,

这种现象越明显
。

国内斜轧机都存在上述间题

自 年山东鲁宝钢管厂引进世

界第一台 一 轧管机
,

该架轧机轧制

薄壁管的能力就一直不理想
,

减壁量小于
,

延伸系数小于
。

年初投产的成都 中 分厂
一 轧机轧制薄壁管的情况也不尽

如人意
。

轧制 中 这一规格的管在工

艺上也不成熟
。

因此
,

北 钢 无 缝 管 厂 引进 的这 台

中 一 轧管机能否在轧制薄壁管

上取得突破
,

受到国内外钢管界许多专家的

关注
。

北钢无缝管厂 一 轧管机是由

美国 ’ 公司提供的技术
,

德阳二重加工

制造
,

并于 年 月试车成功的
,

全线共

投资 亿元人民币是全国引进同类型机

组配套最完善
、

最先进的生产线
,

当年便试

轧产品大纲内极限规格的产品
。

在此阶段
,

美国 仃 公司提供的工艺技术在轧制薄

壁管时暴露了许多间题
。

采用原供方提供的轧辊
、

导盘孔型

工艺轧制薄壁管
,

毛管在孔型中轧制很不稳

定
。

美国提供的钢导盘在轧制壁厚 蕊

以下的钢管时
,

导盘粘钢严重
。

为解决上述问题
,

提高产品质量
,

我们

进行了薄壁管轧机的工艺研究
。

对原供方提供的轧辊和导盘孔型全

面改进

针对美国孔型
,

因变形区长导致轧

制时毛管在孔型中轧制不稳定
、

负荷大的特

点
,

设计出集中变形轧机轧辊
,

该轧辊的主

要特点是让毛管在孔型中快速完成减壁过

程
,

减少薄壁管轧制时毛管在孔型中反复弯

© 1994-2009 China Academic Journal Electronic Publishing House. All rights reserved.    http://www.cnki.net



《黑龙江冶金》

曲变形的过程
。

同时为有利于轧件在孔型

中纵向流动
,

并在轧制完毕时先脱离导盘
,

后脱离轧辊
。

我们将轧辊的规圆段和抛钢

段合并
,

角度均为 度
,

这一改动减少了

尾卡现象
,

效果显著
。

导盘孔型的改进主要是针对美国孔

型 高边 凡 低边 之比过大
,

导盘高边

磨损快和轧制时减径过大不能顺利轧制进

行了修改
。

同时根据不同的芯棒轧制
,

重新

确定了导盘的宽度使用范围
。

改进薄壁管轧制时的工具配置

改用 中 管坯轧制 中 的工具配

置
,

由原设计 中 顶头
、

中 芯棒改为

中 抖顶头
、

中 芯棒后
,

使穿孔
、

轧机轧制

能力分配合理
,

更重要的是使毛管的规格和

芯棒的规格合理匹配
,

从而使轧制稳定性提

高
。

根据轧制坯料的规格
,

重新确定顶头
、

芯棒
、

导盘的合理配置
。

薄壁管轧制调整上采取的工艺措施

降低薄壁管轧制时的喂人角

轧制时喂人角由原设计的 度降为

度轧制
,

改善了薄壁管的咬人条件
,

提

高了轧制稳定性
。

采用小椭圆度轧制

由试轧时的 一 巧 改为
,

这一改进也有利于提高轧制稳定性
。

合理选择导盘的纵向位置

合理的导盘位置有利于减少回拖和破

尾的产生
,

经大量试验比较
,

型导盘的位

置由原设计的 田 改为
,

型导盘

由原设计的 改为
。

降低轧管机导盘的轧制速度

降低导盘的轧制速度
,

由原来的

米 秒降为 一 米 秒
,

使稳定性提

高
,

减少了大量的高边划伤
,

有利于提高钢

管的表面质量
。

改进轧制薄壁管导盘的材质

为了解决薄壁管轧制时导盘赫钢的问

题
,

我们提出并先后试验了钢导盘
、

半钢导

盘和铸铁导盘
。

经试验比较
,

发现球墨铸铁

导盘不戮钢
,

可满足生产要求
,

并提高了钢

管成材率
。

薄壁管的开发历程

采用上述工艺
,

我们于 年 月首

次采用 中 料顶头
、

中 芯棒进行了 中

的轧制
,

试轧过程平稳
,

轧管划伤
、

回拖消

除
、

破尾也大为减少
,

一次成功轧制 礴田 余

支 。 钢管
。

在此之后
,

进一步完善工

艺于 年 月实现了 中 薄壁管的批

量生产
。

年 月
,

我们采用 自行设计的
一 轧管机轧辊孔型

,

成功轧制了

中巧 的钢管
,

实现了轧制 大于

延伸系数大于 的钢管
。

并总结出一套

优化的调整参数
,

改善了薄壁管的轧制效

果
,

实现了 中 的批量生产
,

同时完成

了 中 等其它规格品种的轧制工艺
,

取

得了 一 轧管机轧制工艺上的突破
。

薄壁管攻关取得的成果及产

生的经济效益

薄壁管攻关取得的主要成果

在国内外斜轧机组中
,

首次实现了

抖 的钢管轧制
,

突破了国外专家认定的

斜轧机组只能轧制 必 落 的结论
。

其标
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志是开发成功并且批量生产 中 规格 薄壁管攻关产生的经济效益

的钢管
。

降低尾卡
,

成材率提高

中 轧管机实现最大减壁量
,

延 综合成材率平均提高

伸系数 〕
,

在国内已处于领先水平
。

通过对 一 助 轧管机轧制薄壁管

在国内斜轧机组上首次开发成功并批 工艺的分析总结
,

使我们对斜轧机轧制工艺

量生产 。 这一规格薄壁管
,

取得了薄 有了进一步的了解和掌握
,

并积累了大量成

壁管轧制工艺的突破
。

功经验
。

为我们今后更好的制定和完善

形成了一套比较完善的 一 凡 轧 一 冶 轧管机轧制工艺提供了依据
。

管机轧制工艺
。

上接 页

由上述分析可以看出
, 一 组织有很

好的回火稳定性
,

贝氏体组织的组织稳定性

也比 组织好
,

这在其回火硬度曲线 图

上显示的很清楚
,

主要与贝氏体中合金渗碳

体颗粒较大
、

溶解速度慢
,

同时渗碳体中位

错密度较低不利于碳化物聚集长大有关
。

图 任

结论

对于较大的模具淬火
,

得到 的深

度是有限的
,

从 左右开始出现下贝氏

体
,

心部形成 一 组织
,

与一般 一 组

织形态不同的是
,

相内有大量弥散析出碳

化物
。

图 由表及里的硬度曲线《扭
一 组织的回火稳定性最好

,

下贝

氏体次之
,

最差在 ℃左右有明显的二

次硬化效应
,

对二次硬化有一定的影响
。

三种组织的二次硬化机制相 同
,

都是 由

叱 和碳化钒弥散析出所致
,

但碳化物的

来源是不同的 下贝氏体是由 呱 回溶转

变而来
, 一 组织是由岛状组织分解形

成
。

高于 ℃ 回火 剧烈下降
,

并伴随着碳化物量的增多和碳化物类型的

转换
。
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