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中����� 三辊穿孔机穿孔的毛管质量

王福昌 殷伟勤

������� 宝钢集团常州钢铁厂�

摘 要 简要地介绍了三辊穿孔机所穿毛管的质量及该穿孔机特有的轧制故障和预防措施
。

生产实践证明
，

三辊穿孔机完全能够穿制出壁厚精度高
、

表面质量好的毛管
。
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� 前言

三辊穿孔机具有生产效率高
，

穿孔时管

坯中心不产生拉应力
，

不需要导板等优点
。

由于管坯金属基本不经受滑动摩擦
，

因此大

大减少了毛管内表面的缺陷
，

有利于穿制难

变形的中厚壁品种
。

我厂 ���机组要求穿孔

机穿制厚壁毛管
，

以减小顶管前的温降
，

达

到顶管机大变形量的轧制要求
。

根据这一工

艺要求设计的 中����� 三辊穿孔机主要的

工艺参数为
�

管坯直径 �����
，

长度 ���一

� ����� � 轧辊直 径 ���一 �����
，

长度

����� � 喂入 角 �
�

一 ��
� � 毛 管最大直 径

�����
，

最大壁厚 ��一����
，

长度 ����一

� �����
�

中����� 三辊穿孔机试生产至今
，

各项

工艺参数已达到设计要求
。

每分钟可穿制 �

支毛管
，

穿后毛管温度在 ����℃以上
。

第一作者 男 ����年 �� 月出生 车间主任 工程师

� 毛管质�

三辊穿孔机能够穿制出横向壁厚精度较

高的毛管
。

对 中����� 毛管壁厚精度的测量

结果
�

壁厚最大值为 ��
�

����
，

最小值为

��
·

����
，

平均壁厚 ��
�

����
，

相对壁厚偏

差为士�
�

�� �测量截面距管端 �����
，

在同

一截面上等分 �个测量点的测量值�
。

毛管横

向壁厚分布见图 �
。

生产中随机抽测
，

壁厚偏差一般都在

�
�

�一�
�

��� 以内
，

其轴向的分布规律
�

管头

部 ����� 以外至管尾部壁厚偏差只有 �
�

�

一�
�

����
，

相对偏差为士 �
�

��
。

为保证毛管壁厚精度
，

对试生产期个别

偏差较大的毛管沿轴向进行了解剖
，

分别测
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量壁厚 �每个截面沿轴向同位置测 �个点
，
见

图 �
，
毛管长度 �������

。

各测点的轴向壁

厚分布如表 �所列
。

影响毛管质量的因素主要有以下几种
。

�
��

�

��

图 � 横向壁厚分布 �距管端 ����� 处� 图 � 测�位置

表 � 轴向壁厚分布

距毛管头部

的位置���

各测点壁厚���

� � � � 人 最大差值

叮山�丹���心‘几舀
︸����﹄乙�︸��甘��七」��

……
月了已��‘�山����，︸﹄匕亡心�八��曰，白

�����行��，匀���口���

……
��月矛�
‘卜﹄��内�乃‘�乙�

二，五，孟�孟侣�‘��几尸勺���了已�连�一﹃石﹃了口乙亡口�
尸�﹃�尸�丹�

��

……
�曰�曰�
几�︸�肉�‘�月��且���几‘�，�����二，巴 ������︸�丹�内��亡曰��匆����一����

……
月月了‘匕���﹃七�月���上��

‘��︸�
��上�︸�心
�几叹曰��匕�丹乙���月�巴��

︸巴口�月��了﹃了�
‘卜︸

��

……
��匕口
�口﹃�片︸﹃�﹄�，且�几��弓���

�����几︸��亡口��
﹃��七�口�‘砚��‘�︸亡���连﹄匕����

……
几��
�舀︸勺��
︸﹃�丹����几�几︸�，占�二，二，���口��，�

�勺月已了‘�﹄���勺���
﹃�︸﹃七七曰

��

……
连几�丹心
﹃�月才�
﹃���孟��

���‘�
��人，几︸����﹄念����︸，

�亡口︸�月���户�口口月了﹃卜︸月才月心��

……
﹄�月����
月��确�一�

弓���，���，�，�心��已 �口���
︸吕
，且�护勺�口���口目

几�六己月了���

……
���曰��月才�七﹃��
﹄卜﹄�几，几����，�‘�︸�，��������巴�����

�工���
���乙������

����

�� � 壁厚不均

���造成毛管严重壁厚不均的原因之一

是管坯加热温度不均
。

三辊穿孔顶杆承受的

轴向力较二辊穿孔大
。

当管坯温度不均或较

低时
，

金属的变形抗力大
，

此时顶头瞬间很

难对正管坯中心
，

使毛管头部偏斜而造成壁

厚不均
。

虽通过顶管轧制可得到一定的纠偏
，

但最终仍不能完全消除
。

所以
，

在生产中要

严格按照工艺要求加热
，

管坯的出炉温度应

达到 ����℃ ，

以保证管坯进入穿孔机前的温

度在 ����℃以上
。

���三辊穿孔时要求导套
、

受料槽
、

轧辊
、

顶杆的中心都处于同一轧制中心线上
，

如果

其中任何一个偏离中心线
，

就可能产生壁厚

不均
。

因此
，

将轧制中心线调整一致是减小

毛管横向壁厚不均的措施之一
。

���管坯在炉内加热时发生弯曲
，
使穿

孔不能顺利一次咬入
，

也会产生壁厚偏心
。

顶杆弯曲也会产生横向壁厚不均
。

���穿孔时顶头前伸量不足
，

造成轧制

负荷大
，

顶杆承受的轴向力增大而产生壁厚

不均
。

么 � 外螺旋道

三辊穿孔毛管一般无明显的外螺旋道缺

陷
，
只是偶尔产生深度在 �

�

��� 以下
、

单

线
、

螺距 ���� 左右的外螺旋道
，
通过顶管

机轧制后可完全消除
。

外螺旋道产生的主要

原因是由轧辊的轧制带位置前后不一致
，

轧



钢 管 ��

辊安装不正确
，

穿孔机上轧辊弹跳造成轧辊 轧辊轧制 ����� 毛管时
，

给轴承补加一次干

架与轧辊轴承壳配合处磨损
，
以及轧辊严重 油

，

以确保润滑良好
。

磨损
，

顶杆剧烈抖动等引起的
。

因此
，

要正 此外
，

还必须注意
�

穿孔机上辊窜动对

确安装轧辊
，
及时更换损坏的备件

，

保证设 轴承形成的周期冲击
，

这也是轴承寿命短的

备完好
，
以防止毛管缺陷的产生

。

一个原因
。

么 � 毛管尾三角

毛管尾部产生三角
，

主要是因轧辊调整

不当和轧辊出口严重磨损引起的
。

要减少毛

管尾三角
，

必须精确地调整轧辊
，

并及时更

换损坏的轧辊
�

� 轧制故障

三辊穿孔机轧制故障一般有
�

前卡
、

中

卡
、

后卡
、

轧辊卡死及顶杆断
、

顶杆小车链

条断等
，

中卡
、

后卡有时还会发生包顶杆故

障
。

前卡
、

中卡和后卡故障
，

是各类穿孔机

通常的故障
，

这里就不赘述了
，

只对三辊穿

孔机特有的故障
，

如轧辊卡死
、

顶杆断等作

简要叙述
。

�� � 轧辊卡死

轧辊卡死故障大多是因穿孔机轧辊轴承

损坏而造成的
。

为防止此故障的发生
，

必须

采取以下措施
�

提高轧辊的安装精确度
，

尽

量避免轧辊轴向窜动
�轧辊的冷却水应充足

，

使轧辊轴承壳上也能冲到冷却水 � 换下的轧

辊若检查到轴承磨损
，

则必须及时更换 � 当

�
�

� 顶杆断

三辊穿孔机所穿毛管为厚壁管
，
因顶杆

直径小和顶杆承受的轴向力大
，
以及定心辊

打开过早
，

而会造成顶杆严重甩动或弯曲折

断 � 定心辊打开过晚
，
毛管又会被定心辊压

紧在顶杆上
。

要减少此类故障发生
，

需注意

不要过早或过晚打开定心辊
，

并减小顶杆上

所受的力
。

�
�

� 小车链条断

链条断主要是因强力脱顶杆时用力过

猛
、

冲击大而造成的
，

故应尽量避免发生中

卡和后卡
，

顶头损坏后要及时更换
，

并及时

更换易断部位的链条
。

� 结语

生产实践证明
，

三辊穿孔机只要设备状

况良好
，

并正确调整
，

穿出的毛管就会壁厚

精度较高
，

表面质量好
。
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渤海能克钻杆有限公司正式投产

����������� ����� ���� ��
� ，
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�

�������� ������ ���������

由中国石油物资装备总公司
、

华北石油管理局
、

日本钢管株式会社 �����
、

丸红株式会社
、

三菱商事

株式会社合资组建的渤海能克钻杆有限公司
，
已于 ����年 �月 �� 日试生产出第一根合格钻杆

，

并于近期通

过美国石油学会 ��� 认证
。

该公司主要产品为石油钻杆
，
设计能力为年产石油钻杆 �

�

�万 �
�

�月 �� 日
，

该

公司在总部河北省青县华北油田一机厂举行了开业典礼
。

�番 禹珠扛钢管有限公司 张金虎�


