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斜轧工艺在延伸轧管阶段的进一步应用 !"# $

——— 《无缝钢管百年史话》 !续释 % & ’ $

摘 要："(() *+,,轧管法是由 -./0(1/2工艺发展而来的二辊斜轧延伸工艺。介绍了 "(() *+,,轧管工艺过程
及其优点、生产能力、应用范围。在注释中对 "(() *+,,轧管工艺缺点也给予了介绍。
关键词："(() *+,,轧管法；发展情况；工艺特点
中图分类号：34’’’5 6 文献标识码：7 文章编号：#88# & 9’## !9889 $8: & 88%% & 8’

钢管史话

"#$$% &’&$ -/(5 9889; <+,5 ’#; =+5 : 钢 管 9889 年 #9 月 第 ’# 卷第 :期

( "(() *+,,轧管机
“"(() *+,,”是一种延伸机 ! # $，它能精确地斜

轧生产各种品种规格的优质无缝钢管 ! 9 $，而一次投

资少，生产成本低。

() ( 工艺技术
"(() *+,, 轧管法是由 -./0(1/2 工艺发展而来

的二辊斜轧延伸工艺。其创新之点是，采用限动芯

棒，大直径的传动导盘和大型的锥形工作辊。

斜轧工艺可以改善壁厚公差值和壁厚不均程

度，只要孔型设计得当，延伸系数选择合适，采取

"(() *+,,斜轧工艺所生产的管子公差尺寸小，内、
外表面质量好 ! ’ $。

采用限动芯棒取代全浮动芯棒，使得所轧管子

的尺寸范围大大拓宽而设备却可简化，芯棒消耗降

低。芯棒由齿轮、齿条系统握住并加以传动，并且

和轧制速度同步。芯棒的行程大大短于管子长度，

其结果是金属流动更加均匀，轧制速度提高。

采用大直径的传动导盘 ! > $，提高了轧机效率和

轧出速度。由于导盘直径大 !最大直径达 95 %?$，
所以空心坯在轧制中心线上的导围面积大，导致壁

厚公差改善，同时能在长期运行过程中维持良好的

毛管尺寸，减少表面缺陷和轧制时的降温。

大直径的工作辊除了喂入角可以调整外，轧辊

倾角也可调，通过倾角的调整可以控制轧辊速度，

使得在轧管机变形区内的金属流动均匀。

此外，在 "(() *+,, 轧管机设计中轧管机具有
较高的弹性模度，并设有坚固的入口和出口导槽，

从而可以避免颤动和振动，使纵向壁厚均匀，轧制

速度提高。

() * 工艺过程
轧管机的基本结构示于图 #。其组成为：管坯

加热炉、穿孔机、"(() *+,, 轧管机、定径机等。
当生产 !##>5 ’??及大于这一尺寸的管子时，不需
要再加热炉；当生产小尺寸的管子时，可以设置再

加热炉和张力减径机。表 # 示出了生产外径
##>5 ’ @ 9>>5 %??的管子的 "(() *+,,轧管机的工艺
参数表 ! % $。

() + "(() *+,,工艺的优点
() +) ( 一次投资费用低
由于对设备的要求较低，投产所需时间较

短，所以 "(() *+,, 轧管机的一次投资费用低，且
具有完整的现代技术特征。若要提高产量，可以平

行地设置第二台 "(() *+,, 轧管机，这可在轧管机
平面布置中预留。当不设再加热炉时，管子可以由

"(() *+,, 轧管机直接去定径机，这可减少厂房面
积和辅助设备，这一机组所需的大功率传动电机较

少，因此总的安装功率较小。

() +) * 生产成本低
因为这种钢管生产工艺的变形阶段已压缩，故

"(() *+,, 轧管机可以传统的 A.B. 轧管机的方式进
行生产，穿孔、延伸和定径可一个工序紧接另一个

工序，在大多数情况不需再加热，由此可以看出，

这种工艺的工具消耗、能耗、人力需要、换工具时

间等等各方面，比其他轧管机更具优越性。

生产效率和成材率高、生产灵活性大是这种工

艺的显著特征。

() +) + 质量好
"(() *+,, 轧管机可以生产各种用途的优质

管，如轴承管、锅炉管、机械结构管和各种钢级的

油井管，产品具有良好的表面质量和均匀的横向、

纵向壁厚，管子的尺寸公差可达到 "CD标准允许值
的一半， ! " #值的范围宽，可以从 >!厚壁管 $到’%
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形变管类
变形阶段

参数名称

变形各阶段工艺参数

! " #

管坯
直径 $ %%
重量 $ &’
外径 $ %%

!()
!*+ , *"(

!**

"))
"-( , ! !).

""(

"()
/.) , ! +#!

"+(

穿孔坯
壁厚 $ %%
最大长度 $ %
最大延伸率

外径 $ %%

!)0 +# , "-0 -(
!)0 )

!0 #- , #0 #.
!/.

!"0 (# , "-0 /*
!)0 )

!0 +/ , #0 +*
")(

!*0 "( , #"0 #(
!)0 )

!0 -- , #0 +"
"((

热轧毛管
壁厚 $ %%
最大长度 $ %
最大延伸率

外径 $ %%

/0 ## , "!0 +(
!(0 )

!0 /. , "0 *.
!!/0 # , !/!0 #

(0 ## , ")0 -*
!(0 )

!0 /- , "0 ##
!*.0 # , !-#0 +

+0 "( , "#0 .(
!(0 )

!0 /" , "0 #/
"!-0 ! , "//0 (

定径管
壁厚 $ %%
最大长度 $ %

/0 .) , ""0 "#
!+0 .

(0 .+ , ""0 "#
!+0 )

+0 +" , "(0 /)
!*0 (

表 ! 生产外径为 !!/0 # , "//0 (%%管子的 1223 4566轧管机的典型工艺参数

图 ! 1223 4566轧管机的基本结构图示

7薄壁管 8。
#$ % 生产能力

1223 4566 工艺的适应性强，生产大纲中的品
种很多，诸如油井管、锅炉管、轴承管和机械结构

管等。根据生产大纲，若配置在线的车丝机 1223
4566轧管机可年产外径为 !!/0 # , "//0 (%%的钢管
!(万 9；若车丝机离线布置，则可用 #种管坯，年
产 "(万 9钢管 7 * 8。

#$ ! 应用场合
由于 1223 4566 轧管机的适应性强，所以它是

现代无缝钢管厂的最佳选择 7 + 8，其典型应用场合为：

!新建的中等产量的钢管厂；
"自动轧管机组的更新、改造 7其主要优点是

节省人力，改善质量 8；
#三辊轧管机 7包括 :;<=>?<6轧管机 8的更新改

造 7 . 8 7其主要优点是扩大产品生产范围， ! " #值可
达 #(，增加管材长度，提高生产能力 8。

& 注 释
71! 8见 《钢管》"))"年第 /期第 (*页。
7 ! 8 1@9=< A B9<=C<;C 公司 D5E>’<F 在“1223 4566

:G@ H@I9 J@=@;<9K5= 5L B@<%6@>> MK66>”一文中称：
“1223 4566轧管机所采用的斜轧原理与将近 ()年
前就已用于生产的狄塞尔轧管机没有什么区别”，

因此，它是重新包装的狄塞尔轧管机，在德国的钢

管技术文献中称之为 “新狄塞尔轧管机”。

7 " 8 1@9=< A B9<=C<;C 公司用 “NK’G@>9 O3<6K9F”
和 “:5P O3<6K9F”来描述由 1223 4566轧管机轧出的
管子的质量。但 H@Q RK@>2G@;工艺轧出的管子的内
在质量在三种斜轧工艺中是最差的，并且 ST%%@; A
6K=’称 7见 1!8：

!狄塞尔轧管工艺中大部分的变形是由芯棒产
生的 7这种轧管机延伸系数偏小的根本原因在此 8。

"从狄塞尔轧管机中的均整段起始处的钢管横
断面来看，多角形效应是看得很清楚的。如果采用

狄塞尔轧管工艺生产薄壁管，金属将几乎充满成型

段的各个角落，由于金属频繁的弯曲和管壁在芯棒

上高速减薄，金属遭受严重损坏。结果产生内裂纹

7这种轧管机不宜生产难变形钢种、薄壁管的根本
原因在此 8。
在 MRM 研制发展狄塞尔轧管机时，除了提到

众所周知的这种工艺的优点时，也提到以下两个致

命缺点，即：

!延伸系数偏小，轧大管时 7如轧外径为
#/)%% 的管子，实际上这样大的狄塞尔轧管机从
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俄钢管冶金公司辛那尔钢管厂油气用管加工生产线投产

俄罗斯钢管冶金公司辛那尔钢管厂新建的油气用管加工生产线近日正式建成投产。该管加工生产线的主要设备从德国

的 )*+,*-*.公司进口，设计的年生产能力为 #& 万 ,。在该管加工生产线不仅可为直径 ’’ / #0(11的钢管加工各种扣型的螺
纹，并可自动进行水压试验、超声波探伤、打印和包装工作。该生产线投产后将使俄罗斯钢管冶金公司辛那尔钢管厂所生

产的耐低温、耐腐蚀的高强度油气用管的产量和质量有较大幅度的提高。

（攀钢集团成都钢铁有限责任公司 杜厚益）

《不锈钢复合管》与《装饰用焊接不锈钢管》国家标准正式实施

由新日钢制品有限公司和冶金工业信息标准研究院起草的 《不锈钢复合管》和 《装饰用焊接不锈钢管》两个国家标准

已由中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局分别以 2) 3 4#56&0 7 %&&% 《不锈钢复合管》和 2) 3 4#56&8 7 %&&% 《装饰用

焊接不锈钢管》发布，并于 %&&% 年 #& 月 # 日起实施，这是不锈钢行业的一件大事，从此结束了不锈钢复合管和装饰用焊

接不锈钢管无统一的国家标准，由生产加工企业各行其是的历史。

这两个国家标准规定了不锈钢复合管、装饰用焊接不锈钢管的分类、代号、尺寸、外形、质量及允许偏差，技术要

求，试验方法，检验规则，标志、标签、包装和贮存。适用于市政设施、车船制造、道桥护栏、建筑装饰、钢结构网架、

医疗器械、钢制家具、一般机械结构部件等使用的不锈钢复合管和装饰用焊接不锈钢管。

这两个国家标准的发布实施，将有力地推动不锈钢复合管和装饰用焊接不锈钢管行业的发展，促进产品质量不断提

高，对于规范不锈钢复合管和装饰用焊接不锈钢管企业的生产行为和市场销售将产生深远的意义。

（新日钢制品有限公司 高家续）

未诞生过 $最大延伸系数为 ’。
!在轧合金钢管时，还存在质量问题，在生产中

等合金含量的锅炉管时就常常出现微细的内裂纹。

! ’ $狄塞尔轧管机所轧的管子具有壁厚公差
小，内外表面质量好等优点，当然这些优点是斜轧

管机所共有的。

! 0 $狄塞尔轧管机轧辊的成型段比较长，金属
更多是在圆周方向流动，因此采用狄塞尔导盘对限

制扩径作用是绝不可少的，当然也起到增大纵向拉

力，提高轧制效率的作用。

! 8 $从这个表可以看出这种轧管机的两大缺
点：

"延伸系数太小 ! ! 9 #: 0% / %: (5 $。
!所轧管子偏短，仅 #81长。
! ( $这种轧管机属于中、小产量轧管机的范

围，但令人惊奇的是热轧管机的生产能力居然和车

丝机、管加工的布置有联系，而且出入达 6&;之
多，据 <=<提供的数字，以每分钟轧制管子的米
数计算，新狄塞尔轧管机的生产能力和 >"< 轧管
机差不多，而仅为 >?@轧管机生产能力的 (&;。

! 6 $ “最佳的选择”和 “下一代的无缝轧管
机”一样，均属溢美之词。AB11*.-C+D 博士在斜
轧工艺的范围内对三种轧制工艺进行了比较，狄塞

尔轧管工艺是较差的，更不要说和纵轧工艺相比较

了。他在题为 “在无缝钢管生产中用于延伸阶段的

三种斜轧方法的比较、分析和研究”一文的结论部

分关于这种工艺有如下一段话： “在狄塞尔轧管工

艺中工具表面速度促使扩径，而不是促进延伸，特

别是在轧制薄壁管时，金属的交替弯曲是不可避免

的，从而在 ! " #值较大时产生内部缺陷，由于这
一原因，并因管壁主要是通过芯棒减薄，故所生产

的钢管直径范围是有限的”。

! 5 $ #&余年来，实际情况是：新建钢管厂采用
这一工艺是有的，但在钢管厂改造时，用它来取代

诸如自动轧管机、三辊轧管机 !包括 4.E+FGE- 轧管
机 $却没有发生。作为一种工艺，"HHB IJ--轧管工
艺很可能和它的祖先——— 老狄塞尔轧机一样 “英年

早逝”。

（待 续）

金如崧译注
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