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用水平连铸圆管坯试轧无缝钢管

齐显新 王玉霞
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钢管是一种经济钢材
，
在钢材生产中占

重要地位
。

随着连铸坯和高效设备的大量使

用
，
无缝管生产效率大大提高

，
生产成本大

幅度降低
，
用连铸坯代替钢锭

、

代替轧坯是

值得注意的动向
。

今年年初
，
我国第一台双流管坯水平连

铸机在马鞍山钢铁公司通过了冶金部的技术

鉴定
。

专家们一致认为
�

我国双流水平连铸

机在工艺
、

设备
、

自动化系统等方面已经接

近国际同类型机组的先进水平
。

这种连铸机

对我国中
、

小炼钢厂
，
特别是特殊钢厂和无

缝钢管厂的技术改造
、

经济效益的提高具有

很大的现实意义
。

该管坯水平连铸机拉成的必��毫米圆坯

在安阳钢铁公司无缝厂必��毫米自动轧管机

组上进行了穿轧试验
，
并拔 制 成必��� �

�

�

毫米
、

曰��、 �
�

�毫米和必��� �毫米三种规

格的一般冷拔无缝钢管
。

成品均按�����一

��检查
，
机械性能 �包括扩 口

、

压扁试验�

全部合格
。

成 材 率 为��
�

���
，
合 格 率 为

��
�

���
、

钢质废品为。 �

��
。

试 验 结 果 表

明
，
在二辊斜轧式穿孔机上采用水平连铸圆

坯生产的毛管经拔制后
，
能够生产出合格的

钢管
，
连铸坯的成材率和圆坯表面清理量均

优于本厂轧制坯
。

�
�

连铸圆还化学成分和低倍检验

��号钢水平连铸圆坯的化学 成 分 见 表

�
。

水平连铸圆坯的低倍检验结果见表�及照

片�一�
。
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、

低倍检验均符合�����一��管坯标准
。

�
�

连铸圆坯表面质量状况

连铸圆坯能否作为管坯钢使用
，

关键问

题之一在于表面质量状况
。

这次试验使用的

连铸圆坯
，
虽然表面存在气孔等缺陷

，
但经

过酸洗铲修后���以上的缺陷可以清除
，
而

且铲修量小于本厂轧坯
。

连铸圆坯酸洗后表

面检查有如下几种缺陷
。

�
�

� 气孔

在检查的 ���根圆坯中
，
主要缺陷 为 气

孔 �或称针孔�
，

气孔深度�
�

�一�毫米
。

近

���的气孔深度不超过�
�

�毫米
，
气孔 直 径
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�毫米左右
，
多分布在拉坯的上下表 化且偏折量较弧形连铸减少三分之一

，
铸坯

面
。

等轴晶区可达���左右
。

但是
，
根据低倍检

�
�

� 冷隔纹 验
，
水平连铸圆坯的一般疏松和中心疏松较

圆坯表面的冷隔纹呈环状
、

受拉坯机拉 轧坯严重
。

从剪断机剪切的坯料断 口看 �见

速的影响而产生
。

多数圆坯表面冷隔纹不明 照片�
、
�

、
�

、

��
，
铸坯组织相当疏松

。

因

显
，
但有些炉号圆坯冷隔纹较为严重

。

严重 此
，
为了在二辊式斜轧穿孔机生产出无内折

的冷隔纹呈开裂状态
，
深度 约�

�

�毫 米
，
一 叠缺陷的毛管

，
我们根据连铸坯的特点

，
在

次铲修即可消除
。

穿孔工艺参数中选取了较小的椭圆度 �即导

�
�

� 纵向发纹 板距离和轧辊距离之比�和较小的顶前压下

连铸圆坯和轧坯不同
，
圆坯表面很少有 量

。

纵向发纹
，
发纹深度也较浅

，
不 超 过�

�

�毫 众所周知
，
孔腔的形成 �或者说内折叠

米
。

的产生�与金属应力一变形状态有关
。
根据

�
�

� 拉坯辊压痕 综合应力理论
，
要防止孔腔 �即钢管内折�

拉坯辊压痕和拉速
、

拉坯机辊形以及拉 产生
，
要采取各种措施来减轻不均匀变形

，

坯时钢从结晶器出来时的温度有关
。

如果圆 发展纵变形
，
限制横变形

，
减少轧件在穿孔

坯表面压痕严重
，
热轧管时会产生折叠

，
影 准备区的被压缩次数

。

由于连铸坯的中心组

响钢管表面质量
。

织较为疏松
。

若采用大的椭圆度
，
坯料中心

综合上述
，
连铸圆坯表面主要缺陷以气 受到的拉应力越大

，
易在钢管内表面产生大

孔为最多
，
气孔深度超过。 �

�毫米
，
若 不 清 量折叠缺陷

。

因此
，
对连铸坯在穿孔时采取

除将影响钢管表面质量
，
易产生 外 折 叠 缺 较小的椭圆度和较小的顶前压下量是合理

、

陷
，

因此
，
如何减少水平连铸圆坯气孔将是改 必要的

，
是防止钢管内表面产生折叠的一个

善无缝管生产用水平连铸圆坯质量的关键
。

重要工艺因素
。

�
�

连铸圆坯穿孔工艺参数的选取 �
�

几点看法

水平连铸是密封浇铸
，
钢水没有二次氧 �

�

� 经初步试验
、

在日��毫米自动轧管

照片 � ���� 中部组织
照片� �� � 头部组织
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照片 � ���� 尾部组织 照片 � ���� 中部组织

机组上采用水平连铸圆坯能够顺利地穿孔
、

拔制成符合�����一��标准要求 的 无 缝 钢

管
，
且制管的成材率

、

合格率略高于轧坯
。

�
�

� 经初步估算
，
采用连铸圆坯制管

、

每吨可节能�����标煤
，
成材率提 高���

。

若以年产无缝管五万吨计
，
采用��英寸键轧

成 ���毫米方坯
，
再轧成管坯

，
吨成本为���

元
，
而连铸圆坯 则 为���元

，
年 利 润 增 加

�������万元
，
节能和经济效益是显著的

。

�
�

� 连铸圆坯表面主要缺陷为气孔 �或

称针孔�
，
气孔深度超过�

�

�毫米时若 不 清

理
，
将影响钢管表面质量

。

同时
，
铸坯内部

组织如中心疏松
，
一般疏松还较为严重

，
有

待进一步改善内部组织
，
以提高制管的质量

及各项技术经济指标
。

�
�

� 连铸圆坯试轧无缝管是成功的
，
但

如何评价连铸坯的质量
，
特别是对表面质量

和低倍组织还需要进行大量试验
，
并在此基

础上制定出有关标准
。


