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采用德国曼内斯曼米尔厂的技术，由太 

原重型机器厂研制的我国第一台国产化微张 

力减径机，于 1991年在鞍钢无缝钢管 厂 

100机组作业线上引入投产，历经几年的生 

产和技术改造，已形成年产 5万 t普通结构 

无缝钢管的生产能力．由于产品结构的调整， 

原设计的孔型系列已很难适应生产的要求， 

其工艺技术需进一步完善。此外，由于国产减 

径机机架质量不佳，机架内部轧辊产生位移 

而导致钢管外表面产生直道和青线缺陷，直 

接影响到钢管的产品质量。为消除无缝钢管 

外表面缺陷，本文对微张力减径机工艺的完 

善进行了探讨。 

2 钢管外表面缺陷产生的原因 

2．1 徽张力减径机孔型系列的影响 

原设计的微张力减径机共有三个孔型系 

T(T3~． 

TCr~S-7 

列，即AM、BM、CM系列。由于微张力减径 

机 1O0机 组 上道 工 序 的 荒 管 直 径 为 

~108mm，而 BM 孔型系列 (包 括 ~73mm、 

4~83mm、~89mm的一套减径孔型的总称)的 

工艺要求入口直径不能大于 ~100mm，所以， 

BM孔型系列已不能适应生产的要求。此外， 

BM系列还存在变形量分配不均、金属流动 

不畅及个别机架超负荷等问题，使安全环断 

裂、轧钢工作状态不稳定等，整套 1O0机组 

上下工序难以很好衔接，这些因素均可造成 

钢管外表面出现青线缺陷。在引进德国曼内 

斯曼米尔厂技术时，没有有关孔型设计的详 

细资料，需自行开发。 

2．2 微张力减径机开轧温度低 

进入微张力减径机的荒管温度低 ，是影 

响钢管外表面质量的重要原因，进入减径机 

的荒管温度只有900~950℃。低温使金属的 

塑性变差，给轧1bj变形带来困难，而且，外表 

面易出现直道缺陷，微张力减径机出口处的 

钢管弯曲严重。如果把温度提高到 950℃以 

上 ，而不采取其它任何技术措施时，又容易使 
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钢管出现麻面，造成废品，所以，如何控制合 

适的开轧温度，是改善钢管外表面质量需要 

解决的重要问题。 

2．3 轧辊位移对钢管外表面的影响 

逐个检查产生钢管青线缺陷所使用的机 

架，发现这些机架的轧辊都存在着轴向窜动 

或径向跳动的现象。尽管在同一机架中出现 

位移现象的轧辊个数不一，但是当钢管产生 

青线缺陷时，至少有一个轧辊产生了位移，见 

图 1。图1中的 A B区是导致钢管出现直道 

或青线映陷的位置。 

圉1 轧辊轴向窜动对孔型的影响 

当成品机架中的轧辊发生位移时，钢管 

便会产生外表面缺陷；当基本机架中的轧辊 

发生位移时，也会使钢管产生外表面缺陷。钢 

管产生直遭或青线缺陷后，虽经后续机架轧 

辊继续辗轧，但圆受金属流动性的影响，缺陷 

并不能被捎除。显然 ，钢管产生外表面直道和 

青线缺陷的主要原因是轧辊的位移。 

3 消除钢管外表面缺陷的措施 

3．1 开发微张力减径机 BO孔型系列 

为了满足 中100机组工艺的要求，新开 

发了一套入 口为中108．5ram ，分别减成 

~89mm、~83mm 、~77mm 、~76mm 、圣73mm 

的成品孔型，称为 BO系列，取代原有的 BM 

系列，以BO系列 ~89mm孔型的设计为倒， 

作以下分析。 

(1)各机槊减径率 P的分配 

各机架减径率的分配如图2所示。 

器 

图2 减径率分配示意圉 

总减径率 ： 一—dx广--do 

式咋 ： ——减径前外径； 

如——减径后外径。 

平均减径率： ； 

成品机架取 =0．93％．成品前机架取 

P 一1— 2．08 

(2)计算各架孔型直径 D 

图3 13o系列~89mm孔型图 

成品孔型直径 Do=D · 

式中： ——热膨胀系数 ，一般取 =1．01。 

首架孔受直径取D =108．5mm； 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


鞍 钢 技 术 19 

其它孔型直径 n一 一 

(3)椭圆度 的确定 

设宽展为等宽展，则 一 l_ 
(4)长半轴 A和短半轴B 

A= 一 

由此，我们设计了 BO 系列 ~89mm孔 

型，如图3所示 孔型特性见表 1。 

3．2 提高微张力减径机开轧温度 

衰 1 BC,系列 o8．5mm~C'89mm孔型衰 

提高微张力减径机开轧温度，能有效地 

减少机械电气负荷，减轻微张力减径机轧辊 

磨损，应把荒管温度提高到 1050℃。为了消 

除因荒管温度高而使减径后钢管产生的麻面 

缺陷，应采取以下两个措旋：一是在加热炉出 

IZl处增设高压水除鳞装置，消除再加热产生 

的氧化铁皮；二是提高微张力减径机前输送 

辊道的转速，防止二次氧化的产生。 

3．3 防止轧辊轴向窜动和径向跳动 

钢管产生外表面缺陷的主要原因是机架 

中的轧辊产生了轴向窜动和径向跳动，针对 

这个问题，我们采取了如下措施： 

(1)定期检修机架，装辊时必须保证三 

个辊缝间隙相同(0．7～0．9ram)。根据实际 

情况合理选定轴承外圈隔环尺寸的精度，使 

装配后的轴承外圈宽度尺寸精度在士0．15 

范围内，这样就可保证轴承的间隙正常； 

(2)对已磨损的轴承应及时更换，轻微 

磨损的轴承可适当地调整隔环尺寸 ，使轴承 

间隙在合适的范围内} 

(3)加强设备管理，定期对重要部位的 

设备进行检查 ，一旦紧固件松动，就立即紧 

固。同时应加强设备的润滑，提高轴承等零件 

的使用寿命； 

(4)当轧辊与轴的配合间隙变大时，轧 

辊的轴孔和轴径将产生不均匀的磨损。用刷 

捺的方式修复，则既费时，又很难保证其尺寸 

的精度，而采用环氧树脂参加铁粉的方法来 

粘接轧辊与轧辊轴 ，则简便易行，且效果很 

好 。 

4 结 语 

(1)新设计的微张力减径机BO孔型系 

列 ，在线轧制工艺合理，适应性强，生产时便 

于与上机组衔接，理顺了 100机组的生产 

工艺，消除了外表面青线缺陷，随着荒管温度 

的提高，改善了微张力减径机的轧锕条件。 

(2)针对微张力减径机在生产中出现的 

轧辊轴向窜动和径向跳动的问题，采取相应 

的措施，在不改变机架结构的前提下，可以消 

除因轧辊位移而造成的钢管外表面缺陷． 

(编辑 孙永方) 
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