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3 2．一j； 57 张力减径是炉焊管无缝化的有效途径 

沈俊蕾 
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摘要 筒述炉焊管配置热张力减径工艺的优点 ：比无缝管和电焊管热 

张力减径减少材耗 ．生产率高 ．成本低．同时一些机构性能达到无缝管水平。 

文中列出分室式快速加热炉、卧式飞锯结构 示意图．以及炉焊管 加张力减径 

工艺流程 该工艺可以实现无头轧制 ，使炉焊管无缝化。 ．， 、 ⋯ V 
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1 概 述 

鞍钢焊管厂生产炉焊管已有五十多年的 

历史，7O年代末将原有链式炉焊生产工艺改 

为连续炉焊生产工艺，又于 1 983年进行了第 

二次改造 ．形成 了目前这种带有双层隧道式 

加热炉 ，年生产能力为 20万吨的连续炉焊管 

生产线 ，产品产量和质量都有较大幅度的提 

高 炉焊管有其独特的优点，即 ；产量高 、速度 

快 ，焊缝与基体组织均匀相同．无内筋等，适 

于做 电缆 和 电线套管 由于焊缝处应 力小和 

无加工硬化而易于车丝和弯曲。但它也有一 

些不足 ．如产品规格单一．只能做水煤气管和 

一 般结构用管．不能适应当今钢材市场变化 

的需求。此外，能耗高 ，加热炉寿命短等，增加 

了炉焊管的生产成本 。但是 ．如果对现有工艺 

稍加改造 ，即在连续炉焊成型机组后增设张 

力减径机组 ．可使炉焊管无缝化 ，克服现有炉 

焊工艺 的缺 点。 

2 方案的选择 

在连续炉焊管生产工艺上增加张力减径 

进行无头减径而使焊管无缝化是较经济合理 

的 ．其优点如下； 

(1)经热张减径的炉焊管，由于张力减径 

机架的超速抛光作用，表面光 洁度高于一般 

电焊管 。 

(2)产量高．一套 76连续炉 焊一张 力 

减径机组年产量可达 25万吨以上，可以替代 

6～8套同规格高频焊管机组。 

(3)只用一个规格原料就可生产 目前 7 

种规格的钢管 ，既方便了原料管理 ，又减少了 

更换坯料的时间，增加了作业率和成材率 

(4)它是连续焊接成型后先进行张 力减 

径，再由飞锯锯切成定尺长度 。它不象无缝管 

和高频焊管那样单根钢管减径，在减径时因 

管端无张力而使其有壁厚增厚而必须切 掉， 

增加了金属消耗。经张力减径轧制的炉焊管 

成本，比同规格热轧无缝管平均低 25 ，钢 

材损耗要少 5O 。比未经热张力减径的炉焊 

管成本可降低 35 ，钢材损耗约减少 70 ， 

而能源消耗可减少 2／3 

(5)炉焊管管坯是热轧板，壁厚比无缝管 

均匀，精度高。 

从上述分析看出，张力减径是炉焊管无 
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缝化最经济、最合理的方法 

3 工艺设备简介 

3．1 现有连续炉焊管机组工艺流程 

带钢拆卷一切头尾一对焊一活套贮料一 

加热一成型焊接一飞锯锯切双倍尺一定径一 

分尺锯锯切单倍尺一冷却一矫直一铣头一 

[ 嚣一检查一入库 
3．2 加张力减径后工艺流程 

带钢拆卷一切头尾一对焊一活套贮料一 

加热一成型焊接一张力减径一飞锯锯切双倍 

尺一分尺锯锯切单倍尺一冷却一矫直一铣头 

一  磊J一检查一入库 
3．3 将现有的定径机组拆除，成型机组拆除 

8架保留 6架即可，紧跟其后安装 18架张力 

减径机 ，采用集中差速式传动。飞锯安装到张 

减机后 ，其余设备均可继续使用。 

增加张减机后 ，利用现有的 4种原料，可 

轧出外径减少 1O ～75 ，壁厚减薄 35％～ 

2O 之间的多种规格的无缝焊管成品，即一 

个规格的焊管可生产出几十个规格的成品， 

同时，原焊管机组只需焊接极少数高产的规 

格 (例 ~40mm，~50mm)，机组产量和作业率 

都大为提高 。 

张减机组改变一次成品壁厚规格只需转 

动一个速度给定旋纽 ，在正常生产节奏间隙 

(几秒钟)就能完成；改变成品外径规格时只 

需更换几个工作机架。集中差速式张减机组 

已由北京钢铁研究总院设计成功 ，经过使用 

厂家证明设计合理、性 能先进 、操作方便、使 

用可靠。主要表现在计算机控制，切头损失减 

少 10 以上，造价也在国外的 l／1O～l／6之 

间。 

4 几点设想 

(1)加热炉形式采用分室式快速加热炉 

现有隧道式加热炉能耗大 ，而连续炉焊 

管与张力减径机配套时最适 合的就是分室式 

加热炉，如图 1所示 

图 1 分室式快速加热炉横截面图 

分室式加热炉炉膛为圆桶形状 ，尺寸小， 

采用高温耐火材料作炉衬。烧嘴对称地以炉 

膛内圆切向分布，因而火焰和高温气 流在炉 

内形成高速旋转，同时又受到来 自炉墙强烈 

的热辐射，形成了快速加热条件。另外 ，火焰 

不直接吹炉墙，延长了炉子寿命 。 

(2)采用匀速飞锯 

现在应用的双曲柄飞锯锯切速度和定尺 

精度不适合张力减径机生产工艺，将其改为 

电气匀速飞锯 ，见图 2。 

圈 3是机械传动示意图。 

这种飞锯的同步精确度很高 ，灵活性大， 

自动化程度高 ，适合锯切各种定尺、倍尺及变 

尺长度的钢管 ，一般可锯切 西16～114mm的 

钢管，锯切速度 4~Sm／s，适合张力减径后炉 

焊管生产工艺 

(下转第 37页) 
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95 在 2s的范围内。同内经允许偏差±0．14 

相比，其精度对于实际使用是足够的。实际计 

算结果 的各点残差 ( — Y)在一0．07～+ 

0．08范围内波动。 

当 一 63、50、 2— 2、50时，得到 一 

58、4324，比理论值 58．50小 0、07mm。该二 

元回归方程反映了工艺过程本身 (成型、定 

径、矫直引起的壁厚和外径变化 )对成品内径 

的综合影响 ，使内径减小。 

对其它规格轴管对应工艺数据进行回归 

分析后 ，也可得到类似的结果。以上所作回归 

分析 ，仅适用于特定的工艺条件，并不是普遍 

适用的 但可推断，只要工艺条件不变 ，就可 

根据检测的工艺数据提前计算出成品内径的 

质量数据，根据计算结果及时地调整矫前外 

(上接第 33页) 

图 2 电气匀速卧式飞锯外型 

径 (定径后外径)就可保证成品的内径精度， 

实现在线控制内径的目的。 

根据这一原理 ，在焊管机组上成 型入 口 

前设置了带钢厚度连续测厚仪 ，在定径机八 

辊后设置了钢管外径连续测径仪，并将数据 

输入计算机 ，计算机根据事先设置的数学模 

型便能连续 自动显示矫直后成品轴管的 内径 

值，实现在线连续检测 内径 。操作工人根据显 

示的带钢厚度和相应成品内径数值 ，随时调 

整定径八辊后外径 ，实现在线 内径控嗣。首钢 

焊管厂(中型厂)实行在线内径控制后 89× 

2、5轴管成材率提高了 13、55 ，轴管合格率 

提高了 13．78 ， 76×2．5轴管成材率提高 

了 41、66 ，轴管合格率提高了 44．54 。 

(收搞 日期 ：1993—02—19) 

囝 3 机械传动示意图 

1一锯架电机 2一减速机 I_4 3一曲柄 4一曲柄连杆 

5一锯 片电动机 6一铬片 7一 速发 电机 8一碱速机 

i=B 9一凸轮开关 10一自整角机 Ll一刻度表 

5 结束语 

经过上述改造后的炉焊生产工艺，既增 

加了产品品种 ，又增加了产量，改善了质量， 

可以降低现有炉焊管的成 本，使炉焊管达到 

了无缝化。 

(收稿日期：1992— 11—26) 
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