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热轧(做)张二。我爸铜管的

主要缺陷和消除方法

冀文生

{太原市通泽成套设备有限公司 山西太原 030009) 

[摘 要】 介绍常见热轧(微)张力;或径钢管尺寸精确度、内外表面质量的主要缺陷，对缺陷产生约原因和消除方法

作了阐述:同时编制了操作规程的相关妾点，为商内(微)张力减径机组提高质量、减少缺陷提供参考。

【关键词]铜管 (微)张力 减径 缺陷

[Jþ图分类号 1 TD534.. 1 [文献标识码 1 B [文章编号 1 1∞3 -773X(2∞5 )02-∞20 -02 

引言

(微)张力减径是热轧无缝钢管的最后一道轧制工

序，对钢管的质量起重要作用。近来国内新的一批

(微)张力减径机望，在使用中存在一些问题，影E自铜管

的震量。本文以(橄)张力减径扭缰调试、生产中出理

问题的解决为基磁，结合盟内外一些机翠的操作提程，

简要介绍热轧(微)张力减径锦管主要缺陷的特盔、产

生原因和消除方法，为有关热轧部门提供参考。

1 热轧(微)张力藏经铜管的主要缺陷

铜管的最量要求有:尺寸精度、内外表面贡量和抗

构性能。机械性能主要由铜种和热处理来决定。尺寸

精度、内外表面质量主要决定轧管工艺、轧管设备及管

坯，其常见的主要缺陷有:轧折、结克、麻E、青线、拉

丝、开辈革、断裂、E捷、弯曲、长度超差、直径超差、壁厚

超差等。

2 热轧(徽)张力藏经铜管主要缺陷的特征、产生震

盟和消臻方法

(1)辈L折的特征:铜管内表面沿纵向呈现局部的或全

长的外吕里凸的皱折而外表呈条状回路。产生原因: (微)

张力减径机各机架减径量分配不当或宽展系数选择不

当z 或自穿孔机、车L管扭曲操作不当引起;或某一提架轧

辑晴伤、表面龟絮，经后续扭架连续轧制引起。消除方法:

合理分配各担架减径量，打磨轧辑或更换扭架。

(2)结症的特赶:呈叶片状、鱼鳝状、重叠状覆盖子

铜管的外表窜，也有一部分脱落的情况。产生原因:由

于再加热时氧化铁皮及粘连的硬杂物残留在管子外表

面上，在轧棋时压入管子表层。消除方法:采用步进式

或中频惑应再加热炉，采用高压水除鳞。

(3)麻E的特征:呈不规贝IJ凸自麻境的拮皮状表面
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层，也有残留在表面上没有科落的氧化铁皮。产生原

因:轧辑的孔槽磨损严重:铜管在再加热炉中岸留时间

过长或再加热温度过高，使表重生成过厚的氧化铁皮，

并在轧棋时压入铜管表面;再姐热炉后高压水除鳞装

置压力镖，个别喷嘴堵塞，形成一条纵向通长氧化铁

皮，车L串~B才压入钢管表西影成麻面;再加热炉步进梁或

炉内辑道粘壤。一般再加热炉步进梁粘钢产生纵向等

距离麻噩;炉内辑道粘钢有时为纵向等距离寐00 ，或为

纵向一条连续麻亩。消除方法:发现轻微麻雷时，可用

砂轻修磨轧程，~麻雷严重时，必须更换机架:严格按

加热规程进衍加热操作，不要费锅管在再加热妒内提

热时间过长，当(数)张力蹊径主旦发生故障时，要降抵再

加强炉的炉温;弄加热炉层的高压除鳞水压力不得低

于 12 MPa，喷嘴堵塞要及时更换及疏远;再加热炉步

进梁或理道上粘钢要及时清除，特到严重H主要更换。

(4)青线的特征:铜管外表面呈对称或不对草草的线

形轧痕，沿纵向分布。产生原因:孔型设计不合理，造

成锅管过充满;轧制保温锅;来料尺寸过大:机架孔型

中，心不对正，错位;轧辑程缝倭i角不合要求:轧寝超寿

命使用，磨摸严重;甩噩孔型轧制 D/S 较大的曹壁管;

由轴承向院引起的轧寝窜动或跳动;电机转速与设定

值梧差较大;锁紧缸未锁紧，导致机架窜动。消除方

法:正确设计孔望，如在生产中发现孔型设计有问题应

及时修王;轧辘辘缝锢角满足技术要求:严禁轧辑超寿

命轧制;杜绝低温轧制;更换机架后应检查扭架是否到

位;不要用国孔望轧靠I D/S 较大的薄壁管:严格按技

术要求装配轧程，车L寝窜动或跳动的机架要及时更换:

定期检测电机转速。

(5) 拉丝的特征:有规律或无主是律的线条状，其金
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震有脱落或粘连在铜管上。产生原因:孔型设计不合

理 z 荒管井径与椭圆度太大;轧辘辘缝侄i角不符合要

求 ;11型中心不对王，错位;新旧在型搭配使用不当;轧

辑超寿命使用。消除方法z薪设计的孔型在首次轧筒中

出现拉丝或生产过程中经常出现拉丝一般都为孔型设

计问题，所以要及时结改孔望参数;严格控制荒管井径

与椭噩度:轧辘辘缝倒角满足技术要求;更换担架后应

撞查就架是否到位，锁紧缸是否锁紧:

(6)开裂的特征:铜管局部开裂、藏碎。产生原因:

铜管停留在(微)张力减径提前时闰过长，由于高压水

不停喷射，造成管子局温度过低，在轧制时开袭。 消除

方法:局部温度过{璋的管子应退回再加热炉重新如热

或拉出再加热炉加热。

(7) 断裂的特征:铜管横向撕裂。产生原国:张力亘配

不合适，张力过大。消除方法:调整张力模型租轧制速度。

(8)压攘的特征:在铜管表面呈现无规律或有规律

局部印束、掉窍。产生原因:轧辑表面粘有金属物，使表

面形或凸块，压印在铜管表噩上。 1肖踪方法:及时更换

或掺磨轧嚣。

(9) 弯曲的特枉 z 铜管沿长度方窍不平直，铜管端

部为摇头弯曲。产生原因:最后几个机架孔型中合错

位;或品扭架藏径量分配不合理;出口辑道高度不合

适;高压水除鳞喷嘴堵塞或蔬量小及轧辑冷却不一致，

导致铜管局向冷却不均匀;出口理道理速不合适:运输

扭架或空转机架与成品管不匹配。1肖踪方法:更换钱架

时，担架一定要推拉到住;或品就架设计时，要正确分

配各扭架摄径率;定期检查出口理道高度:定期检查高

压水除鳞嗤嘴情况和抗架轧辑冷却情况:保证出口辑

道正常运转且辑速与主机匹配;保歪运输机架或空转

扭架与成品管的匹霞。

(10) 铜管长度超差的特征:铜管长度大于或小于

设定留工艺长度范围。产生原因:荒管长度超差:荒管

直径超差:张力匹E不合适z壁厚超差。消除方法:严格

来料足寸公差:严格工艺规程，主在发现工艺不合适，及

时进行语整机架间速度差。

(11)铜管直径超差的特征:铜管直径超出设定的

工艺直径蓝图。产生原因:孔型磨损严重:孔型系列配

量不合理。消黠方法:孔型窘损引起的要重车或换辑:
孔里系列配置不合适的要更换挠架。

(12) 铜管壁厚超差的特征:铜管壁军超出设定的

工艺壁厚范围。产生原因:荒管壁厚超差:张力匹配不

合适。 1肖 i毒方法 t严格来科尺寸公差:严格工艺制度，如

发现工艺不合适，及时调整就架闰速度差。

3 或少和避免燕轧(微)张力躇径锦营的缺陷和轧卡

的操作规程

以上列举了常见的{微}张力减径铜管缺陷和消除

方法，在实际生产中为减少租避免热轧(敏)张力减径

铜管的缺陷布轧卡，在操作规程中应包含以下几点:

(1)厨有轧制工艺必~经过试轧和轧制考验，工艺验收

合格后，严格按照轧制工艺进行轧髓。 (2)(微)张力减

径提前后的连接设备必颈定期检查。 (3)(微)张力减径

挠的人口温度应如以检测，达不到轧制温度或温度不

均匀的不能进衍轧制。 (4)严格来料尺寸公差，达不到

足寸公差范围的不能进衍轧制。 (5)轧辑必须按轧销量

进行考核，不能超寿命工作。 (6)轧程机架的轴承在装

配前必须检查，装配时轴承摒朦、螺旋伞齿轮齿翻|哥

霞、理缝必须符合技术要求，而且各紧固件的拧紧力矩

也必窥符合图纸要求，所有机架必续在显著位置标明

编号。 (7)轧程机架的轧辑招工必须按图纸要求进行，

如工后必须用三爪量具进有检捕并记录。 (8)进(微)张

力减径提前应有高压水除鳞装置，最好压力~

18MPao (9) 每次更换机架岳栓查主机童的清板租挡

块，确保表面清洁无滑无异物。( 10)每次更换机架后逐

一检查锁紧缸是否锁紧，并定期桂查。 (11 )每次更换机

架后逐一检查每一机架的冷却水装量，保证既有的喷

嘴坞辑逞。(12)更换m架时必须对要更换的就架接编

号和实际孔型逐一进行捡查。

4 结束语

{橄}张力减径是一元志棒的连轧过程，轧审tl过程

非常复杂，其中许多缺陷的形成机理吕前还不十分明

确。本文只涉及了其中的一些典型情况，对指导生产有

一定的帮弱，但许多缺路并未街底解决，还有待'于理论

租实璋的进一步分析研究。
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Main Defects and Remedies of Hot - rolled 
Slight - stretch Redncing Steel Pipe 

Ji Wensheng 
(AbstractJ The síze accuracy and íntemal surface ql础y defects of hot - rolled sli梆- stretch reducing steel pipe are 

íntroduced , describes the defects cause and remedies, draws up the relatíve premary points of operational rules for reference of 

enhancing quality and decreasing defects of slíght - stretch reducing machíne set. 
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