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张力减径机 ~133mm孔型的开发与应用 

钟锡弟，陶学智，李金锁，李培达，赵永恒 

(天津市无缝钢管厂，天津市 300220) 

摘 要：介绍了天津市无缝钢管厂为实现 API油管的倍尺生产、提高成材率，对引进的张力减径机机架与 

轧辊辊型进行了改进，开发了~133mm孔型 (对前 5架粗轧孔型进行了设计)，取得 较好的经济教益。 
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Development and application of 4)133mm pass of tension reducing mill 
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1 前言 

1994年 4月天津市无缝钢管厂对原有热轧 

无缝 钢管 生 产线进行 了技 术改 造，淘 汰 了 

~100mm自动轧管机组，引进了德国的 AM450 

型Assel轧管机，并与原引进的 SRM270一ld一 

24型张力减径机组组成了一条新的热轧无缝钢 

管生产线。 

为了满足对主导产品 API油管倍尺的生产 

需求．提高产品成材率，及扩大高精度产品规格 

的上限范围．采用改进张力减径机宽机架及轧辊 

的设计方案．将张力减径机原设计的入口荒管直 

径 中118ram增加到 ~133mm。从而既为 API油 

管实施倍尺生产提高了成材率，又为扩大高精度 

产品的规格范围创造了条件。 

2 改进方案 

2．1 张力减径机机架的改进 

为满足 ~133mm孔型设计要求，必须将张 

减机的轧辊加宽，于是由原125mm增至135mm， 

体组织影响的试验研究，得出： 

(1)钢坯加热温度越高．则原始奥氏体晶粒 

尺寸越大；在高温下 (如 1000℃)经相同的变 

形量变形后，其奥氏体晶粒尺寸也越大。加热温 

度达 1300℃时，即使在 1000℃、经 4O％的变形 

也不能获得细小均匀的奥氏体晶粒。因此热加工 

时，钢坯加热温度以I150～1250℃为宜。 

(2)在变形量较大时 (r≥ 4O％)．1000℃ 

以上为再结晶细化区，900～1000℃为部分再结 

晶区，900℃以下为未再结晶区。 

(3)在 950℃以上变形时．变形后的奥氏体 

晶粒尺寸随变形量增大而明显减小．与变形温度 

关系不大。 

(4)在高温区 (丁n≥1000℃)变形时，在 

随后 的空冷过程 中，当变形 量很 小时 (r= 

i0％)，奥氏体再结晶数量有所增加；当变形量 r 

≥25％ 时 ，奥氏体再结晶数量增加很少，而晶 

粒有所长大。 
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并增加冷硬层厚度，使玲硬层底径由 d9155mm 

缩至 d9130mm。张减机轧辊加宽的同时，机架窗 

VI开VI度由133mm增至 141mm，与轧辊的间隙 

量仍为 3mm。 
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圉 1 张力减径机轧辊的改进 

a)原设计轧辊毛坯；b)改进后轧辊毛坯 

2．2 O133mm孔型设计参数 

在对 dg133mm孔型的开发设计 中，主要对 

前 5架粗轧孔型进行了设计。机架窗口开口度加 

宽后，其机架整体结构与内部传动系统未改动。 

轧辊加宽后，参照 B系列孔型的设计原则，将 

原设计单架最大减径率由 3．23％改为 3．oo％以 

下。为实现首架的顺利咬人，压下量的分配原则 

是由小到大逐架分配，由d9133mm到 d9118mm 

的绝 对 减径 量 为 15mm。孔 型 椭 圆系 数 取 

1．0192。表 1为dg133mm的孔型设计参数。 

表 1 O133mm孔型设计参数 

架次 圆直径 底直径 直径 偏 值 直径 半径 下率 

D，／mm Ⅳ ／mmD√mm B／一 d／
mm R／mm ￡／％ 

3 API油光管倍尺生产及效果 

3．1 变形参数的分配 

dg133mm孔型的开发应用，使张力减径机的 

荒管人 口直径由原 d9118mm增至 dg133mm，即 

为API油光管的倍尺生产创造了关键条件，同 

时也扩大了 API油光管倍尺生产的产品规格范 

围。表 2为实施 API油光管单倍尺生产和双倍 

尺、多倍尺生产的 变形量分配及成材率。双倍 

尺和 多倍尺 生 产规 格均 采用 l『张 力 减径机 

dgl33mm孔型。 

表 2 API油光管单倍尺与多倍尺 

生产的总变形量分配 

3．2 成材率指标的对比分析 

张力减径机 dg133mm孔型的开发，使天津 

市无缝钢管厂主导产品 API油光管的主要规格 

d973．03、d988．90mm均实现了多倍尺或双倍尺 

生产．其产品成材率和生产效率均得到很大提 

高。d973．03mm规格的 3倍尺成材率比未开发张 

力减径机 d9133mm孔型前的单倍尺成材率提高 

了6．99个百分点；而管端切头率 比单倍尺生产 

下降了 7．44个百分点。稍8．90mm规格的双倍 

尺成材率比d973．03mm规格的 3倍尺成材率提 

高了0．95个百分点，管端切头率下降了 0．95个 

百分点。按每年产 d973．03mm规格钢管 1万t计 

算，由于开发 了张力减径机 d9133mm孔型后， 

实施了该产品规格的 3倍尺生产，可增产 699t 

钢管，为企业增收约 385万元。 
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