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提高 机组热轧无缝钢管成材率的工艺实践

卓 钊’杭乃勤’程向龙� 段家田� 康志勇
武汉科技大学材料与冶金学院�武汉 武钢汉阳轧钢厂�武汉

摘 要 针对巾 斜轧穿孔延伸 机组生产石油用管成材率低的问题�对生产工艺流程进行了分
析。得出中间热锯切和热切头尾是导致成材率低的两个重要原因。通过采用改进的钢管下冷床对齐方法以及缩
口工艺�使中 和中 的石油用管综合成材率由 提高至 一 。
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武钢汉阳轧钢厂 中 机组是从德国

引进的二手设备�于 年 月建成投产。该
二机组的顶管机组的顶管机是 年

公司设计制造�先后经过 工厂

次改造。与 机组匹配的定、张减机由 架定

径、 架张减机组成�定、张减机组合使用 ’〕。该机
组产品规格为 中 一 一

�年生产能力 万 可生产各种薄壁结构管、石
油管和锅炉管�产品能达到国际技术标准的要
求 〔〕。

该机组原以生产普通管为主�近年来石油管市
场需求旺盛�产品结构转向以石油管为主。但由于
石油管定尺要求严格�致使综合成材率显著降低。
通过对生产工艺流程进行分析�得出中间热锯切和
热切头尾是导致成材率低的两个重要原因�针对所
存在问题�对钢管下冷床对齐方法及顶管设备进行
改进后取得良好效果。

顶管工艺

顶管工艺�就是斜轧 、穿孔

和延伸 的组合工艺。它是在
传统的工艺基础上发展而来的�用一种新的方式将
斜轧穿孔与顶管这两种传统工艺结合在一起。其基
本特点是将带杯底的空心管坯套在一根长芯棒上�
顶人一系列孔型直径逐渐减小的辊模进行延伸轧

制�主要是减壁变形 〔’〕。
工艺和传统顶管工艺的不同在于工艺流程

的第 个成型阶段�称为坯料的穿孔。第 成型阶

段的改造 穿孔工艺 对于后部成品管的质量起着

决定作用「。武钢汉阳轧钢厂 中 组机

对传统顶管机组进行了较大改进�其工艺流程如下
管坯锯断、加热 穿孔、穿芯棒一缩口。顶管

一热切头尾一再加热炉、定、张减径 冷床、中切
一中间库冷却、矫直。切头、尾、探伤检验、成品
人库。

由于该设备引进时是以生产普管为主�自生产
石油管以来综合成材率一直低于 �影响了该厂
经济效益的提高。通过对工艺过程的综合分析�找
到了影响成材率提高的两个原因�即工艺中的中切
和热切头尾。

通讯作者 杭乃勤�教授�武汉科技大学材料与冶金学院�武汉
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顶管使用的芯棒规格为

�对芯棒头
部结构尺寸做了改进 图 。

由图 � 对比可以看出

其区别。芯棒端头锥形部加长并
将锥角改小。为减小缩 口端壁
厚�使芯棒头部外露 �并将
锥角由 “改为 。�解决
因缩口钳缩口时将锥形部多余

的金属流向芯棒头的端面。为保
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图 原来 和改进后 的芯棒头部简图
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证顶管包紧力不变�将锥形部长度 增加到

�与锥形部相连的台阶长度由原 增加到

。改进后的缩口位置如图 所示。
由图 可知�缩口时芯棒头部被推至推头内

凹台底部而荒管则被推头端挡住�从而使芯棒头部
外露 �荒管头部仍与缩口钳和推头端面平齐。
经缩口钳径向挤压后�芯棒头部不会被金属完全包
住 在顶管时锥形面的金属厚度变薄�使其厚度在
定、张减机允许的负荷范围内。从而使荒管头部不
需切除�可以直接进人定、张减机。

改进前后效果对比见图 。由于轧制同一规格
时�经定、张减机后钢管增厚端长度 乙。基本为定值。
由图 可以看出�改进工艺后�钢管成品切除增量端
长度石�包括了原来需切头的部分 �从而节省了原
需切除的长度 �。即工艺改进后切除长度之差为

。 、 一 。
全年以 万支计算�每支油管节约金属
�全年可节约金属 一 �可使全年综

合成材率提高 一 。

下线管增厚端切除长度与 热切头 下线管增厚端长度与

图 钢管缩口端头简图 改进前�切除 �改进后�不切除
、 � �。 � 一 只

结论

改进了钢管下冷床后头部对齐的传统方

法�在冷床上设置气缸推杆使钢管尾部对齐�避免了
钢管头部错位及头部弯曲事故�确保准确地进行中
间锯切。该项工艺技术改进可使机组的综合成材率
提高 左右。

通过对缩 口工艺进行改进�将齐头机推头
端面由平面改为凹面�对芯棒头部结构尺寸进行修
改�可使顶管时锥形面的金属厚度变薄�厚度尺寸在
定、张减机允许的负荷范围内�从而使荒管头部不需
切除�可以直接进人定、张减机。该项工艺技术改进
相当于将顶管后的切头与增厚端的切头合为一次切

头�可使机组的综合成材率提高 一
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