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’ 前 言

在设计张力减径机轧辊孔型时，可根据各道

次的延伸分配系数和减径率设定出各道次的钢管壁

厚，也可根据轧辊转数和张力系数计算出各道次的

钢管壁厚。而用各道次的钢管壁厚，计算各道次轧

制压力等力能参数，并用其校核孔型设计和转速给

定的精度是极其必要的。因此，找出张力减径过程

中各道次钢管壁厚的精确计算方法，是孔型设计及

工艺参数设定的关键步骤之一。单独传动的张力减

径机道次壁厚的计算方法已有很多文献介绍，本文

仅介绍双电机集中差速传动张力减径机的道次壁厚

计算方法。

" 差速传动张力减径道次壁厚变化的计算

在孔型尺寸确定后，成品钢管的外径尺寸也就

被确定。在主轴电机转速给定的情况下，各道次的

轧辊转数便随之确定，各道次的张力大小也就相应

地确定。但是，各道次张力系数究竟是多少，则需

计算才能得出。

我们采用的计算方法是：首先根据给定的主辅

电机转速折算出各道次轧辊转速 !公式 " &，然后设

定各道次张力系数。由于孔型尺寸是一定的，所以

设定好各道次的张力系数后，根据公式 ! (，) &可以

计算出各道次轧辊的工作直径和各道次轧后的钢管

壁厚。据此，可以计算出各道次钢管的延伸系数和

出口速度 !公式 * &，然后再根据出口速度和轧制直

径计算各道次轧辊转数 !公式 + &。如果设定的张力

系数不合适，那么，计算出的轧辊转数与根据主、

辅电机转数折算出的轧辊转数就会出现差值。此

时，可采用各道次转数差的绝对值之和作为是否终

止计算的判断依据。如果此数值达到足够小，便可

以终止计算。图 " 为用计算机进行道次壁厚计算的

框图。

", " 轧辊设定转数的折算公式

轧辊设定转数的折算公式为

集中差速传动张力减径机各道次壁厚的计算
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摘 要：提出了集中差速传动张力减径机各道次钢管壁厚变化的计算方法，对照分析了理论计算与实际应

用的统一性，分析表明，该计算方法实用可靠。
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式中 !!"# ——— 计算的 " 道轧辊转速。

$% & 计算结果

各道次壁厚的计算结果列于表 $。

’ 轧卡实验

为验正计算方法的可靠性，进行了轧卡实验。有

关实验的情况如下。

试验与研究

于俊春等：集中差速传动张力减径机各道次壁厚的计算 钢 管 ’((( 年 $’ 月 第 ’) 卷第 & 期

’% $ 实验条件

实验采用双电机的 ’* 机架 + 型差速传动张力

减径机，采用 , 个机架，从第 - 到第 $* 机架，各

机架的孔型尺寸见表 ’。

实 验 材 料 为 ’( 钢 高 频 焊 接 钢 管 ， 规 格 为

!)’.. / 01 2,..，管长 0&.，已消除内外毛刺。

开 轧 温 度 )((3 。 成 品 管 规 格 为 !&(1 0.. /
01 *..。

’% ’ 各道次钢管壁厚的实测值

轧卡样用手锯切断，沿圆周均匀选 & 点测量壁

厚，每点测 0 次，取其平均值。壁厚的实测值见表

0，计算值见表 *。

0 壁厚计算的注意事项

4 $ 5第 $ 架入口和最末架出口的张力系数应设

为 (。

4 ’ 5设定中间架道次的张力应考虑两个因素：

"设定张力后轧辊的计算转数应与实际转数相符；

#设定张力系数后还应计算后一架的中性角，若后

一架的中性角小于 (6，则说明所设定的张力系数

太大，此时，张力系数应适当减小。

4 0 5由于张力减径所用轧机较多，所需计算的

未知数较多，手工计算几乎不能完成，所以计算壁

厚应采用计算机编程计算。我们采用的是数学中最

优化的计算方法，即步长加速法。

4 * 5计算精度视要求而定，若要求的计算精度

越高，计算运行的时间就越长。

* 分 析

计算值与实测值的比较见图 0。从图 0 可以

看出，计算值与实测值非常接近。第 & 道次的计算

值偏差较大，但偏差仅为 ’1 &)7 。由此说明此计

算方法可靠。计算值与实测值有偏差的原因在于：

4 $ 5计算精度不够；

4 ’ 5实测有误差，因为中间道次的钢管不圆，

精确测量有困难，以及千分尺测量时压下过大。

2 结 论

采用本文提供的钢管各道次壁厚计算方法，

计算值与实测值基本吻合，由此说明该方法正确可

靠。该计算方法可用于双电机集中差速传动张力减

径机的轧辊孔型设计的各道次壁厚的计算。
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图 . 钢管壁厚计算值与实测值比较

/—计算值 %—实测值
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钢管协会二届三次理事年会在上海宝钢召开

全国钢管协会二届三次理事年会于 %&&& 年 /& 月 %; 6 %- 日在上海宝钢召开，国家冶金局刘福洲司长、李世俊司长、黄

金干副司长及中国钢结构协会刘万忠副秘书长等出席了会议，各理事单位近 0& 名代表参加了会议。

会议期间，国家冶金局黄金干副司长就我国钢铁工业运行情况及对明年的经济运行预测和协会工作作了题为 “当前我

国钢铁生产与市场运行情况及钢管协会的主要任务”的专题报告；刘万忠副秘书长代表钢结构协会对会议召开表示祝贺并

就行业发展作了讲话；李世俊司长就钢铁工业营销策略和钢铁工业的科技进步作了专题报告；钢管协会理事长张振纲同志

作了行业发展的工作报告。协会秘书处书面提出了年度工作总结及今后工作的建议。

会议分行业发展组和焊接无缝合作组进行研讨，并取得较为一致的看法。通过研讨，代表们清楚地认识到，今年以来

随着我国经济大气候的好转，钢铁工业取得了转机，市场明显改善，同全国钢铁形势一样钢管行业产销两旺，价格回升，

效益增加，尤其是进出口钢管出现了外贸基本平衡的良好趋势。这是在经济环境好转的前提下各企业共同努力的结果，各

企业要珍惜这一来之不易的机遇。

各位代表对协会一年来的工作给予了肯定，并希望协会在新形势下进一步转变观念，在国家对经济运行中行政干预减

少的情况下加大协会协调的力度，为各企业服好务，为钢管行业的发展多作贡献。希望协会继续作好钢管行业的经营和科

技进步信息收集工作，继续作好进出口钢管的协调工作，使更多的企业在我国即将加入 <=> 的形势下面向国际市场。代表

们还希望协会在继续协调好企业面向生产经营活动的工作时，应侧重我国钢管行业的发展战略探讨，提出可供上级和企业

参考的资料。钢管协会也将在上级协会的领导下不断探索，适应形势的发展。

会议期间，宝鸡石油钢管厂和番禺珠江钢管有限公司的代表出席了会议。代表们就钢管行业的发展、无缝与焊管企业

的合并、合作以及协会的发展等提出了不少好的建议。国家冶金局刘福洲司长就无缝与焊管企业合并的问题，从开始到今

后整个过程进行了分析，并提出钢管行业发展需要无缝与焊管企业的合作，这一举措将会促进钢管协会的发展。会议决定

将召开专题会议，加快步伐作好这方面的工作。

会议期间还召开了常务理事会，张振纲理事长主持了会议，第一副理事长秦宜智、副理事长张汝忻、宋铁军、滕红康

及秘书处人员参加了会议，刘鹏、孙国明、宋建萍等副秘书长也加入了秘书处工作。这次会议对加强与焊管企业合作和行

业管理工作提出了要求。还通过了天津钢管销售中心的入会申请。三届理事会确定在明年适当时机在衡阳钢管 7集团 :有限

公司召开。

在大会的闭幕式上张振纲理事长就钢管行业的工作发表了三条意见：

7 / :各企业要密切注视市场动向，在钢管行业供大于求的客观条件下，主动适应市场需求，在内部下苦功夫，提高质

量，降低成本，缩短企业质量和成本方面过大的差距。结合钢管行业的特点，总结学邯钢加强管理降成本的典型经验，争

取明年年会上有典型企业的经验介绍。

7 % :各企业对钢管市场的变化表示忧虑，尤其对在钢管销售的淡期是否再掀降价风波存在担忧，若出现这种情况，建议

及时召开企业经营协调会，共商对策，防止个别企业单独降价引起的连锁反应。

7 . :有条件的企业要在技术进步上下功夫，不失时机地进行技术改造，采用先进技术，提高我国钢管行业的技术装备水

平，提高产品档次。

会议期间，代表们还参观了宝钢冷轧、热轧、无缝钢管生产线，对宝钢自 “501 +”投产以来发生的变化及近两年的发

展感到欣慰。宝钢的文明现场、高附加值产品、优良操作和宝钢人的精神面貌，使各位代表倍受鼓舞。

7中国钢结构协会钢管分会秘书处 :
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