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技术改造
·

钢 管 技 术

改进高频焊管定径轧辊孔型设计

杜
·

维 臣

(鞍钢一薄板厂 )

1
.

问题的提出

本厂中60
、

中76 高频焊管机组自投产起
,

一

直生产低压流体输送管
,

设计孔型尺寸时

叁考 了国内同类焊管生产厂家的轧辊孔型尺

寸
,

采用圆周变形 法单半径孔型系统
。

定径

机架最末架水平辊 ( 成品孔型 ) 孔型是按成

品钢管外径负偏差之半选取的
,

定径量是根

据经验数据0
.

6 ~ 1
.

4 m m 之范围按不同管径

选取并平均 分配到定径各架水平轧辊
。

定径

立辊孔型尺寸 与前一架水平孔型尺寸相同
。

三年多来 已生产出30 多万吨电焊钢管
,

可以

说
,

孔型设计基本上是成功的
。

但 无 可 讳

言
,

还存在 以下几大问题
。

( 1 ) 轧辊的使用寿命低
。

我厂每套轧

辊钢管产量2 5 0 0吨
,

最高达3 0 0 0吨
,

而首钢

焊管厂每套轧辊可生产5 0 0 0吨以上的钢管
。

( 2 ) 高频焊管轧辊的辊耗高
。

我厂一

直在 o
.

4 k g /t ~ 0. sk g /t 波 动
,

而首钢焊管

厂的辊耗仅在 o
.

lk g /t 左右
。

( 3 ) 定径机轧辊的使用寿命低于成型

机轧辊的使用寿命
。

一套辊使用到末期
,

往

往是定径轧辊孔型磨损严重
,

轧出的钢管外

径已经超过标准规定的正偏差
,

而成型机轧

辊还可 以继续使用
。

2
.

改进定径轧辊孔型设计的理论依据

定径机成品轧辊孔型原设计量按成品钢

品
,

区别不大
,

冷隔纹深度较小
,

由于加热

中产生氧化铁皮
,

故基本得到消除
。

5
.

3 管坯 的尺寸偏差

碳素钢圆管坯标准 Y B 1 8 7 一6 5 规定
,

直

径允许偏差 土 1
.

5 m m
,

而实测连铸管坯垂

直方向的直径一般为中76 一77 m m
,

水平方

向的直径为中7 9一 8 1 m m
,

最大相差 5 m m
,

大于标准
。

但试验表明该椭 圆度对生产影响

不大
。

在正常情况下
,

一次咬入时的坯料直

径减少是 8
.

8 m m
,

所 以仍能形成稳定的穿

孔过程
。

5
.

4 成材率指标

1 9 8 6年一季度
,

我厂使用轧坯的全车间

综合成材率为78
.

4 %
,

而水平连铸坯试验成
一

材率只有 7 6
.

2 6 %
,

加之试验管规格较大
,

谈水平连铸管坯的成材率低于轧坯 成材率指

称
。

从试验看
,

影响此次试验指标的主要原

因是坯料剪切时产生的端头开裂
,

而使穿孔

轧卡事故增多
,

冷拔前要切掉尾部开裂产生

的不齐部分
,

而使金属消耗增加
,

降低了成

材率指标
。

6
。

结论

6
.

1 现有 中76 无缝自动轧管机组
,

可 以

采用水平连铸管坯
。

但穿孔时要选择略低于

轧坯的孔型椭圆系数
。

6
.

2 由于水平连铸管坯 的表面质量对成

品影响不大
,

对坯料可以不 酸洗
。

6
。

3 连铸坯生产的钢管
,

压扁和扩 口试

验指标 尚有波动
,

故质量有待进一步提高
。

6
.

4 采用连铸坯生产的钢管 比轧坯生产

的钢管成材率低2
.

1%
。

6
.

5 要制定出适合连铸生产情况的管坯

外径允许标准
。
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管外径负偏差之半设计的
,

应改为按成品钢

管外径的负偏差设计
。

2
.

1 定径机架成品轧辊孔型按成品管外

径负偏差之半设计
,

如果考虑到钢管的回弹

量及辊跳值使管径增大因素
,

是不能生产出

外径负偏差的钢管的
,

这样
,

对我厂实行 电

焊管按理论计重交货是不利 的
。

对进一 步提

高 电焊管的成材率也受到了限制
。

2
.

2 按成品管外径负偏差之半设计定径

轧辊孔型
,

人为地使轧辊寿命减少1/ 4
。

2
.

3 按成品管外径负偏差之半设计定径

车L车昆孔型
,

使每套轧辊的产量减少了
,

增加

了换辊次数
,

使机组作业主 降低
,

减少了年

产量
。

原孔型每套辊生产 电焊管 30 0 。吨
,
以

年产量 9 万吨计算
,

全年换辊次数为 30 次
,

孔型改进后
,

每套轧辊可 生 产 出 电 焊 管

3 7 5 0 吨
,

使全年换辊次数减少到24 次
,

可以

少换 6 次辊
。

每次换辊需 48 小时
,

全年可减

少换辊时间 2 88 小时 ; 若平均小时产量能力

按 10 吨计
,

全年可增产 电焊管 2 8 8 0吨
。

2
.

4 改进定径轧辊孔型设计后
,

由于提

高了轧辊的使用寿命
,

每年可节约 6 套定径

轧辊
,

假定一套定径轧辊不经重车只使用一

次
,

以年产 9 万吨焊管计算
,

则降低 了辊耗

和生产成本
。

2
.

5 定径轧辊的使用寿命低于成型轧辊

的使用寿命
。

轧辊使用到末期时
,

定径轧辊

孔型磨损超过焊管外径的正偏差
,

但成型辊

孔型还能继续使用
。

为了完成生产计划
,

不能

全套换辊只好换定径辊
。

由于局部换辊
,

新

旧轧辊配成一套
,

破坏了原轧制 中心线
,

给

轧辊调整带来 了困难
; 由于新旧辊搭配

,

也

打乱 了原设计 孔型系统尺寸
,

造成各机架受

力不均
,

给机械部件带来危害
。

定径辊孔型

改进 以后
,

定径辊与成型辊使用寿命基木一

致
,

避免了局部换辊问题
。

2
.

6 改进定径辊孔型设计
,

具有较大的

经济效益
。

定径辊孔型设计改进后
,

由于辊

耗降低
,

每年可节省 6 套 定径轧辊
,

每套轧

辊价格 1 3 0 0 0 元
,

全年仅此即可减少生产费

用 7 8 0 0 0元
。

由于定径辊孔型设计的改进
,

每套轧辊

可增加产量 7 50 吨
,

全年减少6次换辊时间
,

可增产 2 8 8 0吨
。

如果按70 元 / 吨利税计算
,

可

增加经济效益 20
.

16 万元
。

改进孔型设计后

总的经济效益可达 31
.

86 万元
。

2
.

7 改进定径辊孔型设计
,

经过生产实

践证明是可行的
。

3
.

改进定径轧辊孔型设计实例

以 1抢
,/

流体输送焊管为例
,

按成品管外

径负偏差设计定径辊型孔
,

并与原设计进行

对比
。

( 1 ) 1 1/5
护

电焊管外径尺寸偏 差
:

中48

士O
。

sm m
。

( 2 ) 定径量按 △R 二 o
.

4 m m 选取
。

( 3 ) 按外径负偏差确定成品孔型半径

R
‘ ,

那 么 R
‘ = D : / 2 一 0

.

5 / 2 = 2 4 一 0
。

2 5 =

3
.

75 m m
。

式中的 D T
为成品管外径 公 称 尺

寸
。

( 4 ) 定径机架 4 架
,

将定径量平均分

配到各架孔型中去
。

那么
:

R
: 二 R

‘ + i / 4△R 二 2 3
.

7 5 + i / 4 x 0
.

4

= 3
。

8 5 m m

R : 二 R
; + 2 / 4△R = 2 3

.

7 5 + 0
.

2

= 2 3
.

9 5 m m

R
, = R

‘ + 3 / 4 △R
= 2 3

.

75 + 3/ 4 x 0
.

4

二 2 4
。

0 5 m m

( 5 ) 挤压辊孔型半径R : 的计算
:

R J = R 4 + △R 二 2 3
.

7 5 + 0
.

4

= 2 4
.

15 m m

( 6 )
一

定径各架立辊孔型尺寸与前一架

水平辊的孔型尺寸相同
。

即
:

R 立
z = R

I = 2 4
.

0 5

R 立
: = R

: = 2 3
.

9 5

R 立
3 二 R

3 二 2 3
.

8 5

( 7 )
一

与原 设计孔型尺寸比较 (表 1 )
。

改进后 的孔型直径 比原孔型直径增加磨损量

o
.

3 m m
。

新孔型可提高使 用 寿 命 30 % ‘磨

损周期为 l m m )
。
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.

检测技术
·

焊管生产中的速度检测装置

吴 坚 王 斌

东北重型机械学院

前言

在焊管生产 中
,

测速装置主要用于飞锯

定尺精度的自动控制
,

在线无损检测 ( 如涡

流探伤后根据速度信号进行准确 的 打 印 标

记 )
,

在线连续中频热处理装置中根据所精

确测定的焊速变化调整中频发生器的技术参

数
。

准确地掌握并控制速度对于提高焊管生

产率
、

保证产品质量
、

降低成本和实现生产

过程的连续性稳定性
、

是至关重要的
。

心的变动和成型辊具磨损后 的重新车磨所 引

起的直径变化都影响焊管速度的准确性
。

所

以
,

不能用主传动的速度来代替焊管速度
,

后者充其量也仅仅只是个近似值
。

1
.

2 手持摩擦式晶体显示测速仪

该测速仪用于定径机组之后
。

钢管在行

进中靠摩擦力带动转速计 的测速导轮
,

直接

显示速度 ( 图 1 )
。

国 内常用的 测 速 计 有

S G D
一 2 0 型摩擦式晶体显示测速仪

。

但这种

测速方法只能是有选择地间断测量焊速
,

不

能形成闭环进行控制
。

.

常用的测速仪和方法

1 测速发电机

用测速发电机可以测得主 电机的转速
,

如同时辅以 自动控制手段也可适当调整主传

动的速度
。

但测速发电机测得的主传动速度

并不能反映出真实的焊速
。

因为成型机在成

型过程 中带钢 (或管筒 ) 和成型辊具间的相

对滑动
,

往往使机组的实际焊管速度小于主

传动通过辊具传给管子的理论速度
,

而月
.

实

际焊管速度值是不稳定的
,

具有不规则的波

动
。

其次
,

因为成型过程中管筒断面几何 中

图〕 手持摩擦式晶体显示测速仪

1
.

3 光电码盘测速装置

该测速装置的工作原理是
:

钢管在行进

中光靠摩擦力带动摩擦导盘转动 (导盘上有

反光点或透光孔)
,

当光 电管发出的光束照射

其上时
,

随着摩擦盘的转动便将转数用光 电

改进后 的孔型与原设计尺寸比较 表 〕

4
。

结论
定径轧辊及挤

i
原孔型

压辊孔型半径】(m m )

新孔型

(m m )

尺寸差

(m m )

2 3
。

7 5

2 3
。

8 5

2 3
。

9 5

2 4
。

0 5

2 4
。

1 5

十 0
。

1 5

+ 0
。

1 5

+ 0
。

1 5

+ 0
。

1 5

+ O
。

0 5

⋯
、 注

!
!
J

近 似

我厂高频悍管机组的定径孔型尺寸经过

三年多来的生产
,

还存在一些问题
,

本人认

为
,

只要对定径轧辊孔型设计稍加改进
,

按

成品管外径负偏差设计孔型尺可
’

,

就能使辊

耗降低 1 /4
,

轧辊寿命提高 1/ 4 。
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