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"" !无缝钢管百年史话" #续释1$

摘 要! 南非2"#$钢管厂在几次技术改造中# 先后建设了新的3&’机组! ,)*) +,&,轧机# 为该厂成为南非
主要无缝钢管供货商奠定了基础$ 介绍了3&’机组和,)*)+,&,轧机的生产能力% 轧管规格! 产品质量! 管坯来
源及规格范围等&
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! !"#:钢管厂瞄准市场
高压用厚壁管和用作结构件的高强度钢管是无

缝钢管的专有应用领域# 近年来无缝钢管工艺技术
有相当程度的发展# 南非2"#:钢管厂欲进行设备改
造# 但资金往往是它的障碍$
在98世纪18年代和;8年代# 南非2"#:钢管厂对

销售于国内市场的无缝钢管进一步降低成本的可能

途径作了广泛的探讨$ 南非钢管市场的特点是* 所
需钢管的品种范围宽# 但需要量相对较小# 只是近
年来钢管生产技术的发展才使得2"#:钢管厂找到了
一个妥善解决南非国内市场的好办法&
该厂/<;1年后期编就了改造的最终方案# 母

公司=">?@A集团的董事长在/<;;年6月的董事会议
上批准了总投资/B9亿南特的改造方案-/)& 采取合资
的方式在!"#:钢管厂的基础上组建!"#:无缝钢管
(公司)# 由=">?@A集团投资C8D# )#E">投资F8D&
新的年产6万G钢管的无缝钢管厂于/<;<年/9月

投产# 三个月后即正式生产# 恰好.轧机停产了一
年 (9)& !"#:钢管公司新的3&’机组 (5)为确立该公司

成为南非管材市场主要供货商的地位奠定了基础&
南非管材市场的特点决定了!"#:钢管厂投资的方
向# 即建立现代化的具有灵活性和最佳化产量的机
组& 这一新的机组和原有的冷拔机! 加热炉和超声
波探伤设备一起# 可按国际标准生产产品大纲范围
很宽的钢管产品&

!"#:无缝钢管(公司)潜在的出口可能性是存在
的 # 但是投资的初衷在于取代部分进口钢管 #
/<<8年的目标是节约相当于6 888万南特的外汇&
该机组可生产外径为55BFH/1<B;II# 壁厚为

5BFH96II的热轧成品管和冷拔用料# 所生产的钢
种包括碳素钢! 中合金钢和含3>/5D的合金钢&

该机组初期年产6万G的生产能力是以两班制生
产为基础的(F)# 在增设延伸机! 加热炉等设备后改
为三班制生产# 其产量也有明显的提高(建厂时已
为这些发展留有余地)&
该机组以 J#E">供应的!/88"/C8II圆钢为原

料# 按轧制表要求最多只需5种不同直径的管坯#
管坯长度为/"FI&
管坯在环形加热炉内加热至穿孔所需的温度#

加热炉以发生炉煤气为燃料# 加热能力原为58GKL#
但可提高至F8GKL& 该炉还设有废气预热器&
斜轧穿孔机为设有固定导板的锥辊式穿孔机(6)#

穿孔坯直径为//F"/;6II# 穿孔坯最大长度为
/8I# 后台设有三辊定心装置# 止推小车为钢缆驱
动式&
直径为/8/BC"/1<B;II的热轧成品管或冷拔料

是原定径机生产的# 该定径机为二辊悬臂式# 成品
管最大长度为/8I# 约占产量F8D的钢管是以其他
方式生产的&
直径为55BF"/8CII的热轧成品管或冷拔料是

由张减机生产的(C)& 该张减机为三辊差动式# 设有
切头控制装置# 张减管坯的最大尺寸为!//FB5II&
当用!//FB5II的管坯张减!55BFII成品管

时# 此时张减机的减径量最大# 单架减径率为CD"
1D# 最大减壁率为F5D& 张减操作所需机架数可
由这些数据来确定&
为了方便更换机架# 减少停机时间# 张减机设

有机架的快速更换装置# 轧辊装在机架内# 用轧辊
机床加工孔型&
张减热轧成品管的最大长度为F8I# 但上冷床

管子的最大长度为98I# 冷床逐根接受钢管# 钢管
在其上连续回转& 若钢管不能由冷床输出# 则冷床
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!!环形炉 "!轧辊垂直布置的锥辊式穿孔机 !#!感应加热炉
$!减径机 ! %!张力减径机 &!热锯 ’!冷床

图! ()*轧管工艺的热轧流程

可空转! 管子不前进"

! +,-.钢管厂的/010 2/)/
!334年#月! 南非+,-.钢管厂的!套新的无缝钢

管轧制设备投产" 这一工艺过程非常吸引人#’$! 其
生产方法是% 在新一代的锥辊式穿孔机上将管坯穿
孔成空心坯#母体管$! 然后将母体管在定径机上或
减径机上轧成最终尺寸& 这一新工艺并不成功! 机
组于!33!年’月停止生产#5$&
在锥辊式穿孔机和张力减径机之间! 配置由

011*6公司生产的$机架/010 7/)/ #3$轧机被证

明是完成管子变形最成功的办法& 该办法既可充
分利用现有设备的能力! 又能将这些设备结合到这
一新的工艺过程中去& 改造完成后! 管坯仍在原有
的穿孔机上穿孔! 然后在/)/轧机上轧成母体管!
有一些尺寸规格的钢管在张减机上轧制成成品! 而
其他尺寸规格的钢管则由/)/轧机直接轧成成品
管! 无需其他变形步骤& 应该指出! 在后一种情况
下! 成品管的生产只经过两个变形阶段#!8$&
高效能穿孔机的斜轧工艺和限动芯棒连轧机的

纵轧工艺两者相结合! 可以充分利用两类轧制工艺
的优点! 即锥辊式穿孔机所生产的空心坯的尺寸精
确性#即壁厚均匀$和/)/轧管工艺的良好的尺寸
公差和表面质量&
在脱管机上在线抽出芯棒! 母体管温降小! 由

此产生的轧制不均匀性亦减小! 可在张减机前采用
感应加热炉而不是用通常的步进式加热炉& 因此操
作方便! 布置简单化&
由于工具消耗低! 换辊时间短! 这一生产方式

具有高度的生产灵活性和较高的效率&

" 注 释
#9!$南非+,-.钢管厂在三年时间内连续进行

了两次改造& 第一次改造是在!338年#月"!33!年’
月间进行的! 此次改造拆除了顶管机 #这台顶管机
已生产了&%年$! 代之以()*工艺! 但改造并未获
得成功& 接着又进行了第二次改造! 采用$机架
/010 2/)/轧机填补轧管机的空白! 并于!33#年$
月投产& /010 2/)/轧机是"8世纪38年代轧管新
技术! ()*工艺则可以说是 ’+:;< 2=.>?@A B<CD7
@,E,AF ,G BD< "!-B (<@B:HF(& 这样! 古老的顶管工
艺! 崭新的/010 7/)/轧机和跨世纪的()*轧管工
艺都在+,-.钢管厂找到了各自的座标位置&

)!$*南特( 是南非的货币 ! 英文为 *I.@J(
简称为I+ !33’年3月的汇率是% !#K$L&3I"

)"$南非的第一台无缝钢管轧机! 是从苏格兰
进口的二手顶管机! 由英国*B<M.HB- NOE,FJ-集团
在!3"%年安装投产的! 这一机组被称为+,-.钢管厂
的 ,9 7 =?EE(&

)#$+,-.钢管厂的()*工艺采用!!88! !!#8和
!!%8)最大!!&8$==尺寸的管坯! 其长度最大为
$=! 穿孔坯外径为!%8"!38==! 最大长度为!8=!
最小壁厚%==! 穿孔机每分钟能穿轧"P%根穿孔坯!
经张力减径机生产外径为##Q$"55Q3==的钢管! 或
经减径机)改造时留下的旧设备$生产外径为55Q3"
!&5Q#==的钢管! 经张减机生产的最小规格钢管为
!##Q$==$#Q%==! 长度为&8=! 经热锯锯切后上
#8=冷床& 该厂年产量为’万B! 毫无疑问()*轧管
工艺的核心是轧辊垂直布置的锥辊式穿孔机! 穿孔
坯的!"#值可达"%""’Q%! 延伸系数为$Q!’"%Q%&

()*轧管工艺的工艺流程如图!所示&

)$$文中提到的年产%万B管的产量并不是工艺
技术决定的! 而是由市场等经济因素决定的& 产品
以满足南非国内市场和取代部分进口钢管为主& 因
此市场需要量不是太大! 再加上+,-.钢管厂是旧厂
改造! 并没有发挥这种工艺的全部优势! 应该说新
的()*工艺! 其年产量可以大大超过%R’万B! 而列
入中等产量轧管机组之林&

)%$SHQT,-M?@C><E 在 ,S<U<E,V=<@B- ?@ BD<
G?<EJ ,G V?<HC?@A ;?EE<B- G,H -<.=E<-- +:;<7=.>?@A(
一文中提及+,-.钢管厂的这台锥辊式穿孔机% ,穿
轧碳素钢管坯时可将金属变形行为的改善用到生产

薄壁穿孔坯方面来! !W#值可达"8""5! 接近成品
管的尺寸(& ,如穿!!"%==!%==毛管时! !W#可
达"%! 延伸系数为$Q!’- 穿!!$’=="%Q&==毛管
时! !W#可达"&Q#! 延伸系数为%Q#$- 穿!!5’==#
&Q5==毛管时! !W#可达"’Q%! 延伸系数为%Q""(&
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!!"这台由"#"供货的张减机由于工艺技术要
求一般# 入口管直径较小# 仅$$%&’((# 单架减径
率仅)*+,*# 所以"#"采用了传统张减技术# 即
液压差动三辊式张减机# 似乎没有必要考虑采用-.
世纪/.+0.年代的张减新技术# 而仅仅采用了121
控制# 这里提及的张减成品管长度为%.(# 实际上
是).($

!,"文章中把134工艺称为 %非常诱人的工
艺&# 此处用得恰到好处$ 534工艺是一种二步轧
管工艺# 即 %斜轧穿孔’张减法&# 是曼内斯曼兄
弟二步轧管法在另一种形式下的再生$ 当然# 这种
工艺仅仅是出现过# %活& 了$年零%个月# 没有完
全复活# 但不管怎样# 这的确是轧管工艺发展史上
立的一块 %碑&$

!/"从6789钢管厂的实际来看# 这一工艺并不
成功# 至于原因呢:没见到文字阐述# 从变形理论
的角度来看# 可能找不到什么原因$ 有人说从技术
角度看是因为管子内表面质量欠佳且无法控制或改

善$ 134工艺失败的原因迄今是个谜# 但从轧管工
艺不断地发展这一点来看# 是会弄清楚的$

!0"$00-年%月# 在;!88<=>7?@举行的国际钢管
博览会上ABB42公司以%南非的"ABA C"3"钢管厂&
为标题对这项工程进行报导# 其主要内容如下(

6789钢管厂和ABB42公司进行了洽谈# 根据
ABB42公司对钢管质量) 成材率和产量指标等的有

关保证# 6789钢管厂同意安装由ABB42公司设计制
造的%机架"ABA D"3"轧机*

ABB42公司经过周密的考察研究后确认它所提
供的设备可以和已经安装的设备相匹配# 重新组成
轧制线可以满足6789钢管厂提出的产量+ 质量要
求,

6789钢管厂生产的成品管外径为’’&-"$)/&’((#
壁厚为’&’/"$/&-)((# 年产量可达)万E# 周转循环
的芯棒数量为’根!以后仅用一根F,

ABB42公司供货范围为( !%机架二辊式"3"
轧机及其芯棒限动装置和%机架三辊式脱管定径机
的设计制造- "电气设备- #液压设备- $结合现
场实际情况的芯棒循环系统的设计- %安装) 开工
和培训的4G的派遣,
投产时间为$HH’年-月,
!$."通常所讲的二步或三步轧管法是就变形阶

段而言的# 具有 %穿孔) 轧管!延伸F和精轧& 三个
变形阶段的轧管工艺就是三步轧管法# 若省去穿孔
或轧管两个变形阶段的任何一个即成为二步轧管

法, 因此文中所讲的 %这里仅有两个变形阶段& 就
不确切, 因为改造后6789钢管厂设有脱管’定径
机# 所以还是三步轧管法# 若说成品管仅以两个变
形阶段轧成就欠妥了,

!待 续"
金如崧译注
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中D哈石油输送干线首期工程明年动工建设

哈萨克斯坦政府总理不久前对外宣布# 中国和哈萨克斯坦两国将于-..’年年底前完成建设中D哈石油输送干线首期工
程 !阿克苏D扎拉纳什科里"的技术谈判工作, 如谈判顺利# 这条长约$ ’..I(的中D哈石油输送干线首期工程明年就将动工
建设# 并预计在$年内完成, 为避免能源进口过分依赖中东国家# 实现我国能源多元化的方针# -..’年我国将向哈萨克斯坦
石油工业投资约%亿美元,

-..’年第一季度维克松钢厂钢管产量同比大幅增长

俄罗斯联合冶金公司维克松钢厂是俄罗斯最主要的焊管生产企业, -..’年第一季度# 维克松钢厂的钢管产量已达到
$H&,-万E# 比上年同期!$%&%H万E"增长了’)#, 今年’月份维克松钢厂的钢管产量达到,&-H万E# 比上年同期!J&H)万E" 增长了
--&%*# 其中( 大口径钢管的产量达到-&,H万E# 比上年同期增长$.$- 石油输送管的产量达到$&/%万E# 比上年同期!$&-)万E"
增长了%J&)*,

!攀钢集团成都钢铁有限责任公司 杜厚益"

金如崧译注( 6789钢管厂) 534工艺和"ABAD"3"KL$F 钢 管 %&&’ 年 ) 月 第 ’% 卷第 ’ 期
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