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采用负偏差生产小规格焊管

彭宪廷

(江西洪都钢厂)

1 用负偏差生产焊管的依据

按G B 3 0 9 2 一8 2规定
,

低压 流 体 输 送 用

焊管可按理论重量交货
,

钢管的定尺长度应

为 4 一 10 m ,

其允许偏差 为 + 20 m m ; 钢 管

的直径和壁厚及其允许偏差
,

理论重量应符

合表 1 的规定
。

表中同时列出了依据尺寸偏

差计算出来的允许尺寸范围
。

由表 1 可知
,

C B 3 0 9 2 一8 2 对 焊 管 直 径

和壁厚给出了较大的负偏差范围
,

为负偏差

钢管生产提供了条件
。

表1 普通钢管的主要参数
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2 负偏差方案的选定

2
.

1 负偏差方案 的选 择

焊管的直径与壁厚比值很大
。

钢管的单

重对壁厚尺寸的变化比对直径变 化 敏 感 得

多
,

即接壁厚负偏差生产可大量节约金属
。

同时
,

在不改变焊管轧辊孔型的条件下
,

可顺

利地轧出壁厚为负偏差的钢管
。

因此
,

在负

偏差生产中如积累了较丰富的经验
,

可同时
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、
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进行壁厚
、

直径双向负偏差生产
。

目前
,

我 时
,

钢带厚度允许偏差均小于管壁负偏差
。

厂只进行了壁厚负偏差生产
。

考虑供料厚度可能的波动范围及窄带卷生产

焊管的管壁厚度基本上决定 于 钢带 厚 时
,

同条差和三点差的幅度值
,

决定将供料

度
,

因此
,

管壁厚度偏差量决定于钢带厚度 厚度 比管壁厚度分别降低 0
.

20
、

o
.

25 m m
。

偏差量的大小
。

这样
,

既可保证钢管壁厚符合公差要求
,

又

2
.

2 钢管壁厚负偏差幅度的选定 为本厂生产的成卷热带提供了生产和控制的

对G B 3 09 2 一82 和多B 8 16 4 一8 7 两 个 标 准 依据
。

各种规格钢管的具体计算 结 果 见 表

分析后可以看出
,

钢带厚度偏差 比管壁厚度 2
。

偏差严格得多
。

用成卷钢带生产小规格焊管 表 2 示出
,

以改后钢带生产焊管时
,

其

表2 几种规格焊管及其原料厚度
、
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壁厚尺寸均在规定的负偏差范围内
,

即均小

于公称壁厚
。

3 壁厚负偏差焊管的生产

根据市场要求
,

首先 对功1 5 m m 和似o m m

焊管进行壁厚负偏差生 产
,

产 量 近 4 0 0 0t
。

3
.

1 生产条件

成卷钢带由本厂 45 0半 连 轧 机 组 提 供

2
.

5 5 x 13 1m m 的倍尺宽度热带
,

经纵剪切分

为 2
.

5 5 x 6 3
.

5 m m 的2条窄带
,

以焊成必z s m m

钢管 ; 2
.

55 X 8 0
.

5 m m 的单条热带用以 焊 制

功Zo m m 钢管
,

生产在功3 2 m m
、

功4 5 m m 焊管机

组上进行
。

然后
,

经飞锯切成 6 m 定 尺
,

再

经五辊立式矫直机矫直后
,

送往平头台架进

行平头
。

带钢缺 陷或机组故障造成的漏焊管

段
,

在风动刀式切管机上切除或手工补
、

焊

合格后按实重非定尺交货
。

负偏差理论重量

交货的管子和正偏差按实际重量交货的管子

共用 1 套轧辊孔型
。

3
.

2 热带一焊管原料生产

45 0热带轧 机 由功4 0 0 x Z 粗 轧 机组 和

功4 5 0 X 7 ( 5 平 2 立) 二辊精轧机组构成
,

其产品为焊管用带和冷轧带坯
。

生产壁厚为

负偏差的焊管
,

对带钢的精度要求较严格
。

由于减薄了带钢厚度
,

缩小 了公差范围
,

即

增加 了生产难度
。

为此
,

制定了专门的操作

规程
,

强化了以下技术和管理措施
:

¹ 提高钢坯加热温度
,

保证加热质量
。

调整水平炉排冲程及往复冲动速度
,

使炉内

气氛稳定
,

加热温度均匀 ; 要求加热温度达

120 0一 125 0 0C
,

钢坯 通 体 温 差《 5 0 ℃
,

炉

内钢坯不得粘连
,

出钢速度要均匀
。

这些为

保证轧制节奏
、

提高轧制精度创造了条件
。

º 粗轧机组严格按规程进行 操 作 和 调

整
,

保证粗轧后的轧件尺寸和温度》 10 5 0℃
。

» 精确设定精轧机组的各道辊缝
,

严 格

确定各架轧机的辊径和速度匹配
,

严格控制

活套量
,

实行无张轧制
。

同时
,

导卫装置的

安装要适当
,

以保证轧制顺利
。

¼为了解决带钢厚度偏厚
、

厚差不稳定

问题
,

将二辊精轧机组的成品机架改成异径
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三辊轧机
。

带钢的厚度精度和宽度精度得到 射状态
、

焊后 内外毛刺形态 等
。

实践证明
,

提高
。

同条厚差与宽度差均大幅度减小
。

实行强化措施后
,

生产出的钢管外径尺寸和

½ 要严格保证轧辊的加工质量
。

焊缝强度较理想
,

水压试验
、

冷弯试验均能

3 . 3 壁厚负偏差焊管生产 满足标准要求
。

管壁减薄后
,

钢管直径可减

在保证钢管质量的前提下
,

影响负偏 差 小 0 . 2m m 左右
,

焊 接 速 度 可 提 高 8 % 左

焊管生产效益的因素主要是供料厚度和定尺 右
,

达48 ~ 52 m / m in (为了适应飞锯的最佳

率
。

供料厚度尺寸的保证主要依赖于热带车 状态
,

后将焊速定为 40一42 m / m in)
。

间
,

而钢管质量和定尺率则需焊管车间予以 º 改进飞据设计
,

提高定尺精度
。

改进的

保证
。

气动飞锯结构见图 1 。

它由起动 (助推 )
、

锯切

¹ 焊管质量保证措施
:
壁厚负偏差焊管 小车

、

返回复位和定尺控制小车4部分组成
。

生产仍使用原孔型系统
,

仅对钢带宽度稍作 钢管运行速度
、

供气压力
、

定尺挡板和

调整
。

生产前
,

首先强化工艺备件的检验措 活动挡板的间距是影响定尺精度 的 主 要 因

施
,

严格检查轧辊的加工精度
、

热处理质量 素
。

经试验分析及生产验证
,

得出最佳值
:

及轧辊的安装
。

成型调整过程中
,

要使平
、

犷 = 40 m 加 in ,
尸 二 0 . 4M Pa ,

刀卜 30 0 m m 。

立辊的压力均衡
,

轧辊与管坯接触 良好
,

并 改进的飞锯设计中
,

在控制原件上
,

使

选择最佳工艺参数
,

包括输 入 热 量
、

挤 压 用了电子接近开 关 (S C一20 20 型 ) 固 定在

力
、

焊接速度
、

阻抗器大小和位置
、

火花喷 夹紧气缸和锯切气缸附近的小车车体上
,

代

卜
下

一
定尺‘度

一- 一{

图 1 改进后的气动定尺飞崛结构
I 一定尺控制小车

; 2一定尺气缸
; 3一定尺固定挡板

; 4一活动挡板 ; 5 一导入喇叭口
; 6 一可调小车联汗

: 7 一返回长气缸 ;

8一小车运行轨道
; 9一锯片

; 10 一夹紧气缸
; 1卜锯切气缸

; 12一飞锯锯切小车
; 工3一电机

: 14一起动气缸

替行程开关或延时继 电器
,

控制夹紧钢管
、

落锯切断
、

锯片复位和松开夹爪 4 个动作程

序
,

使其达到 了迅速
、

准确
、

可靠的目的
。

改进的电路设计具有手动和 自动 2 种控制功

能
,

整个 电路只用了挡板复位和助推延时失

效2只时间继 电器
,

延时分别为5一 7s 及 4 . 5 ~
6 .

55 ,

延时长
,

工作稳定
。

取消行程开关控

制的小车自动返回
,

改电路设计为据断钢管

后
,

锯片未完全复位前 即开始松爪
、

小车返

回
,

使动作更为迅速准确
。

另外
,

在锯切小

车的近旁
,

装设 2 个并联的贮气罐
,

使供气

压力趋于稳定
。

使用该飞锯定尺锯切钢管
,

长度偏差镇

+ 15 m m ,

定尺率达80 % 以上 。

4 按负偏差生产焊管的金属节约量

以我厂生产功15 m m 和必20 m m 、

壁 厚 为

负偏差焊管的实际水平
,

定尺率为80 % ,

可

以计算出每千吨钢管的金属节约量
。

对于功15 m m 钢管
,

实际外 径功2 1
. 6 m m ,

壁厚 2
. sm m ,

每千吨可节约金属 52 .

48 t ; 对于

磷20 m m 钢管
,

每千吨 可节约金属 5 4 . 32t
。

总之
,

负偏差焊管生产
,

可依据实际条

件选择适当的节约幅度
,

以达预期的节约 目

标
。


