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砷 瘌洗，琏厚 芋 
微张力减径机工艺参数相互关系 

太原重机厂 总柯办 !苎 TQ 33j， 

张力或微张力减径机是钢管生产 的关键 

设备，经过张力或微张力减径机 的成品管尺 

寸精度和表面质量都得到了提高。微张力减 

径机的张力系数小于o．5，它是不带芯棒的连 

轧机，因而在钢管变形过程中金属的流动、张 

力、减径量等因素对轧制过程的具体影响， 

都不同于实体或有芯棒的轧制。 

减径量和壁厚变化率是徽张力减径机变 

形过程中的两个主要参数。徽张力减径后的 

成品管质量，尤其是壁厚的均匀程度主要取 

决于这两个量的大小及它们之间的 比 例 关 

系。对于微张力减径机，钢管在机架中带有 

微张力或不带张力，虽然每架均采用比较小 

的减径量，但是在这些机架中所产生累积的 

管壁增厚，再加上交替在长短轴 上 托 制， 

就促使产生不规 则的内六方，随着机架数 目 

的增加而越加严重。此外，采用大量的机架 

时，使轧辊 中心线不偏离轧制中心线也是 困 

难的，产生带有弯折的管子的可能 性 也 增 

大。因此将机架数目限制在l6机架以内，并 

避免采用大于3．5％的减径量及选用 平 均张 

力系数Zp<0．5，可以将上述不利情况约 束 

在 不显著影 响成品管质量的范围 内。然而 对 

单机架减径量和机架数 目加以限制，因此对 

减径机 总减径量也就有限制 。总减径率还应 

根据毛管尺寸和成品管尺寸及机架数目来确 

定。而单机架减径量与壁厚变化值，’壁厚系 

数、张力 系数等有密切关系并且相互制约。 

影响壁厚变化的因素有减径量，壁厚系 

数、张力系数等等。张力减径时，钢管减径 

量是靠轴向张力得到的，而张力的大小又与 

单机架减径量的大小有关 。在减径时，无论 

是管壁增厚还是管壁减薄，沿孔型横向上都 

是不均匀的。在孔型顶部及其附近的金属受 

减径变形而产生延伸和展宽时，受孔型槽壁 

的限制，管壁增厚只能向内进行。而在辊缝 

处的金属则可以向外增厚。同时，孔型顶部 

处的单位压力最大而辊缝处的单 位 压 力 最 

小。因此，孔型顶部处的金属将向辊缝处流 

动。由于上述两种原因，使微张力减径过程 

中出现 壁厚不均匀，在孔型顶部最小，向辊 

缝处逐渐增大。由于相邻机架辊缝互成60。， 

减径后有可能出现钢管 内六方的缺陷。横向 

壁厚不均也是造成内六_方的主要原因。内六 

方缺陷形成的因素还有直径与壁厚的比，单 

机架减径量，张力，孔型椭园度，机架数目 

等。衡阳钢管厂采用合理的减径工艺参数， 

在 总减径率达到34 的条件下，仍能达到较 

高的外径和壁厚精度，切头 长度不 超 过15o 

mm o对较薄壁厚的钢管，在保证高精 度， 

低切头损失的前提下实现了等壁减径。通过 

三辊微张力减径，钢管的横 向壁厚不均显著 

改善 平均壁厚偏差减少了30 左右。 

张力减径机的机架数目主要根据总减径 

率、单机架减径率及减径的钢管规格的范围 

来确定。壁厚变化率根据有关公式计算，并 

将其合理地 配到各机架上去。分配厚壁变 

化率的总原则是：单机架壁厚变化率必须与 

单机架减径量相对应，井恨据张力升起和降 

落是否平滑加以调整。这种对应关系并非正 

比例关系，而是一种复杂的比例关系。根据 

上述屏则将总减径量分配到备机架上，对于 
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太原匿枧广 锻墙处 盟  

iOt双电极磁镜式直流电弧炉是我 厂的 

主要冶炼设备，也祭我厂电能和材料消耗的 

犬户，平均 2— 3秒就耗一度电。这麈电炉 

，U q．1985华 9月将原三相交流电炉进行改造而 

戍，至今已运行七年多，在使用过程中时 

耐坏，有必要分析节能降耗的途径， 在冶炼 

工艺 上进行 改进 。 

一

、 采用氧气～一搽粉烧瞧助瞎 

我广10t电炉有两个砑显的冷一区，皤北 

炉料不能同步熔化，造成冶炼时问延长，影 

响冶炼的各项指标。如采用氧气一 一煤籽烧 

嘴助熔，对冷区炉料的熔化将会起到非常失 

的作 。 。 

氧气～燃料烧嘴助熔是7O年代重新兴起 

丁  7巾I 
I l ， ’ I 

的电炉炼钢增产节能的技术措施之一。一般 

能达到增产IO弼，： 电l2 以上的效果。 

北京 科技大学与北京京瑞冶金节能技术 

开发公司研制和开发了氧气一煤耪烧嘴助瞎 

技术，井成功应．用于 上 铡五广二炼 T号3O 

电炉 (出钢矗§8t、变压器 容量|5MVA)， 

从ls91年 3月至 5月 ，经过调 试 (共59炉)， 

优选工艺参数 (共60护 )，正式生产 (共5l 

炉 )兰个节段 ，取得总计170炉生产数据 。髋 

计结果表明，电耗为458kwh／t，与鸫9O年同 

期 (3．“5月 )532kwh／t相比较下降了z3 4 

kwh／t。这一指标不捉君国内领先地位，实 

现了 破五见髑”，而且犊近或达到了国标 

先进水平，平均冶薅时f剪为184m in 与曲 

年伺期206mia相比较缩短了22m ，生产 率 

精轧机架职 2架还是 0架，根据裁余谶径盈 

P ，可 按下 面公式来选取 ： 

D r= (DL／0．99)+0．I 

D I =D ／O．99 

若D 太于D” 则：P =1一(D ／ 

D )如果p e ≤O．~376，财精毓机 架取2 

槊 否耕取3架。 

最精2架，3架的单架减轻量的计算可 

按下面步骤进 行 ： 

取 2架时 ：P 一O．845p d一0．O01 

P 、1一 P ；zd— P 

取 3架时 ；P*=0．17 pt d 

p 1= 0．32p t 

P p c d一 【P n+ P*、1) 

上式中 ：D，为热态时钢管 直 径，D 为 

冷态时硪品管直径，P 为第 机槊盼减径量， 
i 

P ． 为第 ． 架的减 径 量，P ，为 第 ．， 

机集的减轻量。 

根据上谴骧则，可以得出毛管直径，壁 

厚，减径量的关系图 。 
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