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特薄壁奥氏体不锈钢管的生产工艺及缺陷分析

柳学胜 朱瑞金 冼 进

������� 大冶特殊钢股份有限公司�

摘 要 介绍了特薄壁 ���������� 奥氏体不锈钢管的试制工艺及设备
，

分析了钢管表面主

要缺陷形成的原因
，

提出了相应的预防措施
。

实践证明
，
预防措施可行

，
表面缺陷大大减少

。
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� 前言

用于特殊环境的 中��一 ����� 又 �� �一

�
�

���� 特薄壁 ����������奥氏体不锈钢

管
，

因其工作条件恶劣和使用要求较高
，

故

对成品管须逐支进行电解抛光检查
，

不允许

存在任何缺陷
。

这种管材在试制初期
，

其表面的飞刺
、

灰

带
、

麻点
、

旋压纹等缺陷较多
，

致使废品率

高达 ���以上
。

通过改进冶炼方法
、

优化冷

热加工及脱脂工艺后
，

钢管的缺陷大大减少
，

电解抛光后的钢管合格率提高到 ���以上
。

经用户使用
，

其各项性能达到使用要求
。

本文将介绍该钢管的生产设备及工艺
，

简析主要缺陷形成的原因
，

并提出相应的预

防措施
。
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� 生产设备及工艺

�
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� 设备

���冶炼设备
。
�����碱性中频非真空感

应炉
，

可控硅水冷式静止变频控制系统
��

�

��

电渣炉
，

变压器容量 �������
。

���热加工设备
。

�� 双动拱式蒸
、

空 自由

锻锤
，

锤头最大工作行程 ������
� �� 桥式

双 动蒸
、

空 自由锻锤
，

锤头最大工作行程

������ � 中����� 二辊斜轧穿孔机 �主电

机 功率 ������
，
���

，

轧辊 直径 ����

�����
，

穿孔锥角 �
� ，

辗轧锥角 �
�

�
� ，

转速
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，

毛管出口速度 �
，
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� ，

最大
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化面将导致钢球磨损
，

此时
，

最容易形成旋

压纹
、

轧折或轧破等缺陷
。

由此可见
，

主轴

转速与压下速度存在一定的比例关系
。

试验

证明
，

采用 ��一�������� 的压下速度能有

效地防止旋压纹的产生
。

波纹缺陷的形成原因比较复杂
。

模套
、

芯

棒的硬度不够或不均匀
，

半成品管的内径与

芯棒之问的间隙太大或壁厚不均匀
，

成品轧

制过程中轧斜等都会导致波纹缺陷的形成
。

防止波纹缺陷的措施是
�

模套
、

芯棒的硬度

������ �
半成品管的内径与芯棒之间的间

隙不 超 过 �
�

����
，

壁 厚 公 差 在 �
�

�� 一

�� 巧�� 之间 � 每轧完一根钢管后应校正模

套与芯棒的中心线
。

�� � 竹节
、

鼓环缺陷

旋压成品管时
，

在压下速度不稳定 �忽
�

决忽慢� 的情况下
，

容易形成竹节缺陷
�
突

然停止压下或调整后压下速度瞬时加快等都

容易形成鼓环缺陷
。

旋压成品管前在控制压下速度的同时
，

检查液压阀或调压阀的压力 �正常为 �
�

��一

�� ������
，

过滤或定期更换旋压机冷却润滑

油
，

采用流动性好及杂质含量少的冷却润滑

油等
，

是减少旋压缺陷的有效措施
。

�� � 其他缺陷

若旋压冷却润滑油含有金属硬物
，

芯棒

粘有金属硬物和尖硬砂粒
，

翻皮反旋时因模

套
、

钢球的损坏而造成的钢屑末等都有可能

压人钢管表面
，

由此造成表面麻点
、

压坑等

缺陷
。

芯棒硬度不足或有软点
，

端头不圆滑
，

表

面被拉毛等
，

均容易使钢管内壁划伤或擦伤
。

旋压成品时
，

若内壁润滑剂涂刷不均匀或润

滑性能与抗温性能较差
，

使轧制变形后钢管

与芯棒包得太紧
，

抽棒时便容易将钢管内壁

划伤或擦伤
。

成品检查时
，

钢管间相互搓动

或碰撞等都可能造成表面擦伤或划伤
。

钢管表面去油不净
，

用油污的手套或赤

手接触钢管
，

用污水冲洗钢管等都是导致成

品钢管存在水印
、

油污等的主要原因
。

成品钢管在包装或搬运过程中应做到单

支搬运
，

独支放置
，

轻拿轻放
，

清洁干燥等
。

这些措施基本上能杜绝钢管表面的水印
、

油

污及碰擦伤等
。

采用箱式电阻炉和立式电接

触装置退火
，

能预防钢管表面增碳
，

确保晶

间腐蚀和机械性能符合标准要求
。

� 结语

通过改进冶炼方法
，

优化冷加工及脱脂

工艺
，

提高管理水平
，

能有效地预防或杜绝

钢管表面缺陷
，

提高钢管的成材率和电解抛

光合格率
，

确保其表面质量
、

尺寸精度达到

设计要求
。

经用户使用证明
，

该产品满足使

用要求
，

与同类进 口产品质量相当
，

填补了

国内空白
。
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