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无张力;威径过程中铜管璧增厚试验

t主l!l.霄 苏里主荣

〈自 10005 西宁钢厂}

?可5弦'7

A ff ,., 1 oOmm ê i;Ir轧管阴暗婿径过程中，测定了辅越牌也院数据表明a 在生
产条件下.渠道AS = O. ûû44Ll.D • Sc it算增厚值合理可行 s 而对于Sc<l触目和15mm>S.;~

!()m目的威经营.在英T汁赛增厚佳作适当修正.

关键渴铜管无张力蹊径管壁隐厚值贯主正 如-.，... 1- -庐-……- - . f、

EXPERIMENT ON W.τ. INCREMENT OF STEELτυBE DURING 

NON-STRETCH REDUCING PROCESS 

Tan Yingxlan S但Dlanrong

(Xiníng S生~l Worxs) 

SteeJ tuhe W. T. in口emen玄 was measured d组nng 由e operatíon of non~stretc:h redudng m.iH 

on the rþLOOmm ph且g pipe-rofling lìnιτhe resultønt data show 也8t under normal opera艺ioncondi­

tions. ít is logical to calculate the gauge tncrement wi由 equation: ðS=(l. 0044ðJ).Sc~ .md that tn 

case of pìpe-redocing with Sc<10田ma时 15白白>Sc注10mm.proper cotrectÎon should he mad苦乞O

the calculated W. T. increment. 

E巧'自由 SteeJ 阳be Non-stretch redudng Steel tube W. T. tncremeJ主运 Cor t"ection 

1 前言 张力减径铜管壁厚变化试验研究e

2 试验条件及方法

② 

在无张力蹊径过程中唔决定铜管壁辱变

化的主要因素有a 蹊径程度D.ID、几何尺寸

S.ID. ， 锈静、温度及部工硬化程度等各据文

献 [1J 介绍 • S ,/D,<O. 1 峙，锵管在任何减

径量下都是管壁增厚.S./DQ>白.35 时，铜管

在任何减径量下都是管壁减薄事而在临界变

形量下，钢管璧厚那保持不变 e

在副司Omm 自动轧管机果店无张力减

径的生产条件下.当成品铜管壁厚小于

15扭扭肘，其管壁增厚值可月3经验公式Ll.S=

O. 0044Cl.D. Sc 来确定.但精度较高的减径管

的计算古董与实际值有差距，为此，进行了无

试验在生产条件下进行2 设备为

争I∞mm 启动轧营机组和十五就架无张力

减径机.测量工具为壁厚子分尺。营壁培厚

值J!ìLl.S=û. ûû44Ll.D.Sc (式中. Ll.D为减径

量 ， Sc 为戒品铜管公称壁辱〉计算，并相应

地测量管坯长度、轧税后的铜管长度和壁厚、

减径后的长度和壁辱。

3 试验结果及分析

试验结果觅表1.
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表1 就程量吉普璧增厚实‘赢值

理撞!mm 李L部壁事 或4圭量 计算增壁量 藏经后同一截lïi壁厚Imm 事事睡增璧量实篝僵与诗算徨之辈

<D、 S) Sûmm ð.Ð/mm lJS /mm 
Sma :x 

i6 >( 5 4.5 27 0.6 5.25 

76 x6 5. , 27 。 7 6.20 

.6 Y7 奇 2 27 0.8 7.20 

76 J<, 9 8.0 27 1.1 9 , 65 

76' 10 8. • 27 1. 2 10.50 

7'ì )( 12 10.' z7 1. 4 12.95 

76:... 14 12.4 27 '.7 15.65 

63.5 )., 7 6.3 29. ,5 。.9 7.40 

63.:) )( 10 8. 7 2!L 5 1.3 10.40 

7D也F 、飞 7 §二 23 0.7 ';'.20 

70 气 10 9.0 23 1.0 lG. 60 

70)( 14 12. {i 23 1. • 15.10 

73 气? 6. 1 30 0.9 7.20 

73 .、 10 8. J 30 1.3 10.75 

13)(14 12. 。 30 1. 8 14.70 

83X14 12. 3- 30 1.8 14.60 

89X 14 12.5 25 1.5 14.80 

3. 1 偏差值分析

实际增厚值与计算增厚值之差的平均值
n 

为M擎守 IIJ1M.整=主~ U，s事 ðS) /no 按此
i=l 

式对所有部实源数据进行处理，得到M差=

O.004mm o 其中 • Sc<10mm 的成品钢管­

t::，S登 =-O.llmm ， Sc二三10mm 始成品锈管­

M撞=O.08mm。由此可见，对于一般情况­

t::，S篷能够满足产品标准要求s 但当戒品铜管

Sc<10mm 和Sc~10mm 对.对于精度要求

驶离曹雪铜管，其i:>S差不能满足产品标准要

求.因此等在实际生产中须作相应修正等

3.2 作图分析

ttt.dD和Sc 各为一相同值作图.由国1 、

图Z 可知.公式ðS=(J.0044ó.D 'Sc 远合于一

般生产条件和Sc=10m血的铜管管壁增厚

值。自囡3、图4 (图 1-圈4 中的1 为实费锺-

2 为计算僵)可知.当Sc<10mm P仁计算值

偏大 s 而当 15且由>Sc~lClmm 肘，计算值又

偏小.因此.在生产精度要求较富的铜管对.

应作适当修正 a
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4 结论

4.1 在实际生产条件下，采用φ100mm 自

动轧管机组无张力减径，利用ð.S=

O. 00441lD 'Sc 计算管璧增厚值合理可行.

4.2 当成品铜管Sc<10mm 时，公式计算值

偏大， 15扭扭>Sc主~IOmm 碍，公式计算筐偏

/J' .困此，在实际生产中，尤其在铜管精度
要求较高时，应予以修正。

ι3 实际修正值可借鉴图1-图4 或按ð.S=

O. 自0441lD.Sc中ð.S' (Sc<IOmm B苦. ð.S' = 

一口. llmm; Sc 注 IOmm回对 t ð.S' = 

白.自8mm) 计算。
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