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前言

无缝钢管是一种重要的经济钢材，世界各国都十分重视无缝钢管生产的发展。
近年来，我国宝钢、衡阳、承德、鞍山等各大钢铁公司先后引进或消化德国无缝钢管生产技术，将其
用于实际生产。
因引进技术带有较强的经验性和目前孔型设计缺少严密的理论支持，所以在开发新规格、新品种无缝
钢管时，通常是采用传统经验或类比方法设计孔型，经过反复试验，方能得到比较满意的结果，而由
此所造成的资源消耗和浪费是十分惊人的。
在无缝钢管生产中，张力减径机组是生产不同规格产品的成品设备，其产品质量控制取决于无缝钢管
减径的工艺制度。
由于无缝钢管受孔型形状、温度、张力、速度制度、材料特性等多参量影响，产品缺陷（如壁厚不均
、表面裂纹、内多边形、晶粒粗大等）控制十分困难。
由于无缝钢管减径无芯棒作用，特别是同其他连轧技术相比，它没有完善的自适应反馈控制功能，属
于开环控制，无缝钢管内孔形状和壁厚尺寸控制精度主要依靠初始设定模型的精度。
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内容概要

《无缝钢管减径过程的有限元虚拟仿真集成系统》分7章介绍无缝钢管减径过程的有限元虚拟仿真集
成系统的开发及其在产品质量预报与控制中的应用。
主要内容包括：建立适用于无缝钢管张力减径的有限元仿真模型；确定无缝钢管与轧辊的接触判断准
则；建立无缝钢管减径过程的传热模型及热力耦合模型，将无缝钢管减径连轧过程分解为多个轧制机
架的变形区与机架间的传热区的组合，采用欧拉法建立单机架连轧模型；将金属热变形过程的组织演
化模型引入有限元程序，利用有限元计算结果对无缝钢管轧制过程中的组织演化过程进行模拟等。

《无缝钢管减径过程的有限元虚拟仿真集成系统》可作为从事冶金企业自动化的技术人员的参考书，
也可供从事轧钢生产和轧钢自动化设计的人员使用，还可供大专院校轧钢和机械类相关专业师生参考
。
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章节摘录

插图：1.1 研究背景及问题的提出1.1.1 研究背景无缝钢管是一种重要的经济钢材，是国防和国民经济
建设的重要原材料之一，广泛应用于石油、军工、航天、航空、核能、船舶、地质、化工、汽车、机
械等领域。
随着现代化工业的迅速发展，对无缝钢管品种和质量要求越来越高，因此，世界各国都十分重视无缝
钢管生产的发展。
改革开放以来，我国无缝钢管工业得到快速发展，通过鞍钢、包钢、成都无缝钢管厂、宝鸡钢管厂等
一批原有钢管厂的技术改造和宝钢无缝钢管厂、天津钢管公司等一批现代化钢管企业的建成投产，迅
速赶上了世界无缝钢管生产技术进步的步伐。
目前，我国绝大部分无缝钢管产品质量基本满足国内市场需求。
但是代表着无缝钢管行业发展技术水平的高端、高难度产品仍需从国外进口，其主要原因是我国无缝
钢管企业生产工艺技术水平亟待提高。
因此，如何在生产中优化轧制工艺、降低生产成本、扩大产品规格、提高产品质量便是摆在我国钢铁
生产企业和科研部门面前的重要研究课题。
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