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无张力减径过程中钢管壁增厚试验 

堡翌堡 茎墨蓥 ； ’7 
(810005 西宁钢厂) 

~ 100mm自动轧管机组无张力减径过程中，测定了钢管管壁增厚值。测定数据表明：在生 

产条件下，采用△s一0．0044AD·Sc计算增厚值合理可行；而对于Sc<10mm和15mm>Sc~ 

10mm的减径管，应对计算增厚值作适当修正。 

关键词 盟 穹 
EXPERIMENT ON W．T．INOREMENT OF STEEL TUBE DURING 

NON—STRETOH REDUClNG PROOESS 

Tan Yingxian Su Dianrong 

(Xining Steel W orks) 

Steel tube W ．T． increment was measured during the operation of non-stretch reducing mill 

on the~100mm plug pipe-rolling line The resultant data show that ullder normal operation condi— 

tions．it is logical tO calculate the gauge increment with equationt 0·0044~t)‘Sc'and that in 

case of pipe-reducing with Sc<10mm and 15mm~Sc≥ 10ram，proper correction should be made to 

the calculated  W ．T．increment． 

Key啊0Tds SteeI tube Non-stretch reducing Stee1 tube W ．T． ncrement Correct|on 

1 前言 

在无张力减径过程中，决定钢管壁厚变 

化的主要因索有：减径程度D。／D、几何尺寸 

S。／D。、钢种 温度及加工硬化程度等。据文 

献 [1]介绍 S ／D <0．1时，钢管在任何减 

径量下都是管壁增厚 {S。／D。>0．35时，钢管 

在任何减径量下都是管壁减薄t而在临界变 

形量下，钢管壁厚则保持不变。 

在~lOOmm 自动轧管机采用无张力减 

径 的 生产 条件 下，当成 品钢 管壁厚 小 于 

15ram时，其管壁增厚值可用经验公式△s一 

0，0044AD-Sc来确定 ，但精度较高的减径管 

的计算值与实际值有差距，为此，进行了无 

张力减径钢管壁厚变化试验研究。 

2 试验条件及方法 

试 验 在 生 产 条 件 下 进 行。设 备 为 

∞100ram自动轧管机组和十五机架无张 力 

减径机。测量工具为壁厚干分足。管壁增厚 

值用AS=0．0044&D·Sc(式中：AD为减径 

量，sc为成品钢管公称壁厚)计算，并相应 

地测量管坯长度、轧制后的钢管长度和壁厚、 

减径后的长度和壁厚 

3 试验结果及分析 

试验结果见表1。 
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3．1 偏差值分析 

实际增厚值与计算增厚值之差的平均值 
rl 

为△ ，即△ 一 (AS 一△ ) 。按此 
{一 1 

式对所有的实测数据进行处理，得到△＆ 一 
一 0+004mm。其中，Sc<~10mm的成品钢管， 

△= 一一0+1lmm；Sc≥ 10mm的成品钢管， 

△ 一0．08ram 由此可见，对于一般情况， 

△= 能够满足产品标准要求 ；但当成品钢管 

Sc<~10mm和 c≥10ram时，对于精度要求 

较 高的钢管 ，其 ￡不能满足产品标准要 

求 ，因此，在实际生产中须作相应修正。 

3．2 作图分析 

按△D 和 c各为一相同值作图。由图1、 

图2可知，公式AS=0．O044AD+Sc适 合于一 

般生产 条件和Sc一10mm 的钢管管壁增厚 

值。由图3、图4(图1一图4中的1为实测值， 

2为计算值)可知，当Sc<~10mm时，计算值 

偏大；而当15mm~Sc≥10ram时，计算值又 

偏小，因此，在生产精度要求较高的钢管时， 

应作适当修正。 
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4 结论 

4．1 在实际生产条件下 ，采用~100mm 自 

动 轧 管 机 组 无 张 力 减 径 ，利 用 一 

0．0044~D‘Sc计算管壁增厚值合理可行 。 

4．2 当成品钢管Se~10mm时，公式计算值 

偏大 }l5mm> c≥10ram 时，公式计算值偏 

小。因此，在实际生产中，尤其在钢管精度 

要求较高时，应予以修正。 

4．3 实际修正值可借鉴图1 图4或按AS = 

6 B}·啦m 

田4 Sc=14ram 系 列 

0．0044~D’Sc+△ (Se~10mm 时，△ = 
一

0．1lmm； Sc≥ 10mmm 时 ， 一 

0．08mm)计算。 
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