
堡 

I 

1995年 3月 ·第2期 湖 南 冶 金 31 

微张力减径中常见产品缺陷 

的成因及消除方法 

方 平 

(衡 阳钢 管 厂 ) 
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弋每{ 鼋 

／ 摘 要 舟绍丁．日臂在傲张力减径过程中常见的缺陷，分析了其形成蜀i固．探讨丁缺陷消除的 

词 壁
， 兰  ： 

1 前 言 

微张力减径工艺是近年来引人注 目的一 

种新工艺 。钢管在微张力减径过程中，由于 

种种原因，不可避免地会产生一些产品缺陷， 

如外径和壁厚超公差、内孔不圆、青线、管 

端增厚等。其中有些缺陷可以通过采取一定 

的措施加以消除，有些缺陷虽不能消除，但 

可大大减轻。本文拟从生产实践 出发 ，就钢 

管微张力减径中常见的缺陷形成原因及消除 

方法进行粗浅的的分析探讨 。 

2 常见缺陷及采取 的措施 

2．1外径超公差 

外径超公差分为外径超正、负公差两种 

情况 。外径超负公差一般是由于成品孔型设 

计或加工过小；或减径前钢管再加热温度过 

高，钢管减径冷却后，由于冷缩量过大，造 

成外径过小所致。如果超负公差的量不大，适 

当降低减径前的再加热温度，即可消除该缺 

陷；如果超过的量太大，则必须重新设计或 

加工成品孔型。 

外径超公差的原因一般地说不外乎三种 
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情况 一是成品孔型设计或加工过大或孔型 

磨损过大 ；二是减径前钢管再加热温度过低 ， 

钢管减径冷却后，由于冷绾时过小而造成外 

径过大 ；三是由于轧辊质量不过关磨损不均 

匀 ，某一处磨损过大 ，导致钢管在该方向上 

外径过大。发生外径超正公差时，如果超过 

的量不大，适当提高减径前的再加热温度，即 

可消除该缺陷；如果超过的量太大或发生某 
一 方面外径超正公差，则必须更换新的成品 

孔型。 

由上可知，外径超公差是可以预防的，其 

办法是 严格按工艺要求控制减径前再加热 

温度 ，做到加热均匀、稳定，避免温度过高 

或过低 正确设计和加工成品孔型。发现成 

品孔型磨损过大时，应及肘予以更换 ；把好 

轧辊质量关 。硬度不均匀的轧辊不能用作成 

品孔型 。 

2．2 壁存超差 

钢管减径时．由于没有内变形工具 ，其 

壁厚变化完全取决于轧辊施加于钢管上的纵 

向应力 (即张力)。就微张力减径工艺来说， 

由于施加于钢管上的张力不大，张力系数一 

般不超过 0．5，所以，微张力减径不能实现减 
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壁变形 ，大多数情况下都是增壁。增壁量的 

大小可以通过调节张力来控制：张力大，增 

壁量就小；反之 ，增壁量就大。由于微张力 

减径时，张力有限，故增壁量也有限，所以 

当发生钢管壁厚超差时，若超过量不大，可 

以通过调节张力来解决，如果超过量大，则 

最有效的办法是改变来料钢管的壁厚。 

2．3 内孔不圆 

微张力减径后的钢管内孔不圆缺陷一般 

有二种：一种是中心偏移的椭圆形内孔，另 
一 种是内多边形。造成中心偏移的椭圆形内 

孔的原因是来料钢管壁厚严重不均匀。因此 

解决的办法是尽可能采用壁厚较均匀的毛 

管 。 

造成内多边形的基本原因是由于沿孔型 

宽度方向存在轧辊圆周线速度差和压缩量的 

不均匀分布，造成沿 L型宽度的不均匀增壁 ， 

形成对ji}：性 的壁厚不均而 出现内多边形“ 。 

就三辊微张力减径而言，常见的内多边形有 

内三方和内六方两种 

2．3．1 内三方缺陷 形成钢管 内三方缺陷 

的原因是孔型序列中某一机架磨损过大，造 

成其前一架减径量过大。因此 ，只要重新测 

量该 系列的每一架的孔型尺寸，找出磨损过 

大的机架予以更换，即可消除内三方。 

2．3．2 内六方缺陷 影响 内六方的因素主 

要有以下几个方 面。 

(1)单架减径率和总减径率。一般地说， 

单架减径率或总减径率越大，形成内六方的 

可能性就越大。因此．条件许可的话，宜采 

用较小的单架减径率或总减径率。 

(2)孔型椭圆度。孔型椭圆度越大，沿孔 

型宽度方向存在的轧辊圆周线速度差和压缩 

量不均匀分布也就越大，从而造成沿 L型宽 

度方向的不均匀增壁程度加大 ，形成的内六 

方越严重。因此，生产厚壁管切忌采用大椭 

圆度 孔型 。 

(3)张力制度。张力过大或过小均会产 

生内六方。过大，易产生正内六方；过小，易 

产生负内六方 。但是，权衡利弊可以选择一 

个台适的张力 ，使产生的内六方最轻微。 

(4)摩擦系数。H ·Billet研究 指 出： 

摩擦系数增加，内多边形减轻。因此 ，设法 

增大摩擦系数是减轻内六方的途径之一。降 

低减径温度和减径速度 ，使钢管表面适当带 

点氧化铁皮等 ，都可达到增大摩擦系数的目 

的 。 

(5)壁厚系数。管壁越厚，内六方越严 

重。生产实践表明，通过选择合理的张力制 

度是减轻或控制内六方最为经济和有效的手 

段 。 

2．4 青线 

产生钢管表面青线缺陷的原因有：单架 

减径率过大 ，钢管过充满挤入辊缝而形成青 

线；孔型椭圆度设计太小或 L型磨损后椭圆 

度变小，钢管经压缩后宽展量不足，钢管过 

充满挤入辊缝 ；轧辊套与轧辊轴之间过松 ，轴 

向锁紧失效发生位移 ，导致辊缝过大，钢管 

挤入辊缝；由于轧辊套与轧辊轴之间过松 ，轧 

辊沿辊轴径向跳动 ，造成孔型辊缝处 2个轧 

辊之间不能平惜过渡，在钢管表面压出青线 。 

从青线形状看 ，挤入辊缝造成的青线两边平 

整，而轧辊错位压出的青线则有一台阶。 

消除青线，首先要找出产生青线的机架 

寻找时可采用轧卡方法 ，即当一支钢管刚好 

充满所有机架时，立即停轧，然后将钢管从 

减径机中退出来 ，从该钢管表面可以清楚地 

看出青线产生于哪一架 ，更换此机架即可消 

除青线。 

2．5 管端增厚 

钢管在减径过程中，其头、尾由于没有 

前、后张力的作用，因而 ，不可避免地要发 

生增厚现象 ，即钢管两端的壁厚比中间段要 

厚。管端增厚长度随变形量、机架间距、轧 

制速度、平均张力的增加而增加；随单机减 

径率、壁厚系数 (S／D)、轧辊直径、摩擦系 

数、轧制温度的增加而减小。合金钢的增厚 
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附图 蝶式孔型图 

(1)当 r≤ E m 时 ，g一 ／ (r+ )一 

(2) 当 r > E m 时， g 一 

／—(R+—d+r )z 一 一 

(3)在以上两种情况中，当蝶式孔顶角 E 

处有半径为 r。的圆弧时，蝶式孔顶角高度为 g 

+ r0一 ／ h。 

利用上述公式，可以使蝶式孔的顶角压下 

系数及以后配辊图中孔 型顶角和 内跨 圆弧处 

的轧辊工作直径的准确计算简化。 

3 结 语 

(1)利用 内跨圆弧半径确定的一般原则 

和经验公式 ，能保证轧件的顶角充满良好和轧 

件在孔型中的稳定 

(2)运用蝶式孔顶角高度的计算公式，可 

较快求出孔型的顶角压下系数，使内跨 圆弧半 

径的确定和轧辊工作直径的计算简单、快速 。 

(上接第 36页) 

总之，要保证封堵处的密封性，并且钢球、焊 

块、锥螺纹螺堵都必须低于外表面或与之齐 

平 。 

5 集成块 的加工 

由于集成块的安装面要与液压元件连 

接 ，而且要保证不漏油，所以安装面有形位公 

差要求 ：平面度 5～7级 ；表面粗糙度为轮廓 

算术平均偏差 见 6．3～ I．6 ；在集成块上 

安装插装阀、球 阀等芯式元件 ，其孔的垂直 

度、台肩同轴度要求精度 5～ 7级。 

集成块是多孔加工，内部通孔纵横交错 ， 

制图时最好采用 I t 1的比例绘制，这样 

比较直观。 

集成块的材料一般选用铸铁或者中低碳 

优质钢。原则上是既要保证强度 ，又要便于加 

工。铸铁要经过退火或者人工时效处理。有的 

流道可以铸造，但必须清砂干净 ，锻件要经过 

退火处理 ，以消除内应力。内部要进行探伤 。 

防止裂纹 

集成块经刨、磨、钻等工序 加工好后 ，去 

除毛刺．清洗干净，再用机油或煤油等稀油检 

查通孔流道是否畅通 ，不通的孔是否有串通 

现象 也可做耐压性 能试验检查，耐压试验压 

力为系统最大压力的 1．25～ I．5倍 最后与 

各液压元件连接 。 
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