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关于长城哦同尸娇属乖勺与
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编者按
�

长城钢厂 ����挤压机配置 了���张力减径机
，
但�� 多年

来该张力减径机一直 没有发挥作用
，
这是值得重视的问题

。
国家四 化

建设急需 大量管材
，
充分发挥我国现有轧管设备作用

，
增产管材

，
乃

是 全国无缝钢管战 线 当务之急
。
因此

，
长城钢厂挤压机与张力减径机

配套后 的 问题有必要进行讨论
。

我们希望全国轧钢界有关 同志踊跃参

加这个讨论
，
就该张力减径机 为什 么不能发挥作用 以 及应 该怎样才能

发挥作用等问题充分发表意 见
，
以便集思广益

，
尽快为有关领导部 门

决 策提供有价值 的依据
。

评长城钢厂挤压机和张力减径机配套的合理性

王三云

�北京钢铁设计研究总 院�

一九六八年自西德引进安装在长城钢

厂����挤压车间的张力减径机是目前国内

同类设备中水平较高的
。

但是
，
该张力减

径机和挤压机配套后长期闲置没有发挥作

用
，
给国家造成了不小的损失

。

早在����

年在长城钢厂所召开的包括设计
、

施工
、

生产等单位参加的座谈会上以及其后进行

的多次讨论会上
，
我们就提出了这两种设

备配套不合理的问题
，
但一直没有引起有

关方面的重视
。

国家建设急需大量管材
，

现有的轧管设备应充分发挥作用
。

为此
，

我愿再就长城钢厂挤压机与张力减径机配

套的问题略作引玉之谈
，
尚望全国轧钢界

同志广泛发表意见
，
共同来探讨这个问题

的解决办法
。

一
、

从国外情况看张减机与挤压机配

套的问题

钢管的热挤压 生 产 自四十年代采用

�
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玻璃润滑剂取得成功以后
，
到六十年代有

了长足的发展
。

不但挤压机的数量增加
，
其

吨位也从�
，
���吨级增加到�

，
�����

，���

吨级
，
甚至更大

。

钢挤压机的设备和工艺

也历经改革
，
其产量提高

，
质量更好

。

特

别是由于张减机在结构和传动方面不断完

善
，
连铸坯也开始用于钢管生产

，
国外一

些学者由此预言 “ 钢挤压的未来前途就是

卧式挤压机和张减机的联合使用
” 。

他们

认为
，

挤压生产不仅适用于特殊 钢 管 领

域
，
也适用于大量生产炭素钢管

， �
，
���

吨挤压机年产量可达��万吨
，
挤压后钢管

长度可达��米
。

挤压机配上张减机以后可

以提高产量
，
简化产品规格

，
减少切头损

失
，
张减后钢管尺寸接近成品管还可以大

大减少冷轧 �拔�变形量
。

基于 这 种 认

识
，
六十年代国外便有四套挤压机配上张

减机建成投产了
。

但是
，
生产实践表明

，

配置张减机并不理想
�

奥地利兴建的�
，

�� 。

吨挤压机是最早和��机架张减机配套的
，

主要生产炭素管
、

合金管和不锈管
。

据了

解
，
该厂生产这些品种所使用的玻璃润滑

剂在热状态下难于除净
，
十分不利于减径

操作
，
后改用石墨基润滑剂又常使钢的表

面发生渗炭现象
。

该厂还指出
� “ 鉴于挤压

过程所淇有的特别是同心度方面的公差
，

挤压张减后的钢管用一次冷拔加工是不切

合实际的… …对于壁厚不均要用一定的方

法加以处理
。 ” ����年

，

该厂厂长来华访

问时曾谈到该厂 目前月产�
，
���吨 钢 管中

的���是不锈钢管
，
因此张力减径机难于

发挥作用
。

西德的�
，
���吨挤压机和��架张

减机配套
，
于����年投产

，
设计年产量十万

吨
，
产品是碳素钢和特殊钢管

。

据报导
，

投

产后出现的问题和奥地利那台挤压机的问

题相类似
，
他们用玻璃作润滑剂挤压后的

钢管内表面形成丸状残留物
，
后来改用石

墨作润滑剂仍然问题严重
。
����年该张减

机被迫停产
，
����年拆除

。

目前
，
该厂的产

品是特殊钢管和不锈钢管
。

日本神户制钢

厂的�
，
���吨挤压机和��机 架 张

亡

减 机 配

套
，
采用炭素钢连铸方坯生产钢管

，
但由

于和其它生产方式相比较
，
挤压生产率比

较低
，
成本比较高

，
因而这台生产炭素钢

管的挤压机不得不停止生产
。

��年代国外

建成的四台配有张减机的挤压机
，
到现在

只有西班牙的一台与��机架张减机配套的

�
，
���吨挤压机还在采用连若铸 坯

，
生产炭

素钢管
，
但年产量只有�

�

�万吨
。

国 外 的

这些情况表明
，
用挤压－张减工艺生产

炭素钢管的效率低
，
成本高

，
用于生产不

锈钢管则产品质量难以保证
。

国外挤压机与张减机配套后
，
生产不

景气
，
其原因何在呢� 众所周知

，
挤压机

生产的特点是工序多
，
操作周期长

，
坯料

单重轻
，

产量一般较低
，
适于生产小批量

多品种的高合金钢管
、

特殊钢管和用其它

方法生产不经济的炭素钢管
。

目前
，
世界

上所约有的��套挤压机都主要用于生产不

锈钢等高合金管
。

日本����年生产的不锈

钢无缝管中的���都是挤压机生产的
，
西

德
、

瑞典
、

罗马尼亚 “
共和国” 钢管厂等

的挤压机主要生产不锈管和难变形管
，
英

国劳莫尔公司的�
，
���吨挤压机和 日本神

户的�
，

�� 。吨 挤 压机主要生产异形材
。

国

外挤压机所生产管材的情况表明
，
挤压机

不适合与产量很高的张减机配套生产
。

一

般说来
，
挤压机的生产能力低于同规格的

其它轧管机
，
而其它配有张减机的轧管机

的生产能力却又低于或等于同规格的张力

减径机
。

挤压机与张力减径机的生产能力

悬殊
，
所以张力减径机和能够大批量生产



炭素钢管和低合金钢管的连轧管机
、

现代

顶管机和焊管机配套便能充分发挥作用
。

��年代以来
，
美国

、

苏联和罗马尼亚共建

了五台挤压机
，

他们都没有配置张减机
，

而且苏
、
罗两国的挤压机都主要用于生产

合金钢管和高合金钢管
，
美国的三台挤压

机也用来生产石油管 �是否合金石油钢管

待查�
。
����年

，
苏联学者虽然提出挤压

不锈钢管使用玻璃润滑剂
，
但钢管却不经

张减而是直接送到冷床
。

这些事实充分说

明
，
挤压机与张力减径机配套是 不 适 宜

的
。

二
、
长钢����挤压车间的生产情况及

问题

长城钢厂����挤压车间是由����挤压

机和配套的张减机
、

定径机及精整设备组

成
。

这些设备是��年代末从国外引进的
，

总重量约为�
，
���吨 �其中少 量 是国内配

套�
。

这套设备按合同规定两班生产时年

产无缝管 ��
，
���吨

，
其中不锈管 ��，���

吨
，
轴承管 �

，

���吨
，
其余是合结管炭结

管
，
产品直径为小��

�

�一�����
，
壁厚为

�
�

�一����
。

但����车间自����年 投产

到��年��月
，
�年来仅生产无缝钢管��

，
���

吨
，
这 个 数字与设计年产量相差 太 远

。

究其原因除了生产秩序不正常外
，
一个突

出的问题是不能充分发挥机组能力的小批

量
、

多品种的订货
。

据 ����一����两年统

计
，
每年的钢管产量为�

，���一�
，
���吨

，

其钢种包括炭素钢
、

合结钢
、

轴承钢
、

不

锈钢等��一��种
，
产品规格一般有 ����

���种
。

不锈钢管的订货批量有小到�
。
�吨

或更小的
，
大部分 是 �吨左右

，
批量达��

一��吨的
，
两年内只有一次

。

炭素钢管的

最小批量是�
�

�吨
，
一般是�一�吨

，
批量

达�����吨的就是难得的大订货了
。

而且

所订的这些炭素钢管大多是壁厚在�����

以上的厚壁钢管
。

这就 意 味 着
，
一般生

产几根钢管就得更换品种
，
这使张减机很

难组织生产
。

而且炭素钢管壁较厚
，

张减机

�最大壁厚为���� �用途也不大
。

因此
，

这台张减机尽管本身是好用的
，
但无法和

挤压机联动生产
。

其次
，

挤压钢管经定径或

张减后质量变坏
。
����年曾将����挤压机

和定径机联合起来生产炭素钢管
，

但由于

挤压后钢管表面上的玻璃润滑剂分布不均

匀
，
钢管外表面和两端常粘有成块的玻璃

渣和氧化铁皮
。

这些玻璃渣和氧化铁皮在

定径过程中被压入钢管
，
致使钢管表面比

定径前出现更多的凹坑而报废
。

生产实践

还说明
�

张减操作对改善钢管壁厚公差的

作用并不大
。
����年

，
����车间曾将��多

吨挤压生产的锅炉钢管先冷却矫直后
，
再

经步进炉加热到�
，
���

“
�时 进行 张 力 减

径
，
结果不但因钢管头部弯曲

，
张减时咬

入困难
，
且减径后成品钢管的壁厚公差反

而比荒管更为严重
，
全部钢管减径后尺寸

公差合格的不多
。

再次
，
热挤压钢管成本

高
，
缺乏竞争能力

。

从一���一����年
，
热

挤压钢管成本的总趋势是逐年下降 �����

年的成本比����年高�
，
但仍比规定的售

价高
。

如����年炭结管 的 工 厂 成 本 为

�
，
���

�

��元�吨
，
国家的销售价格为�

，
���

元�吨
。

当然这几年生产不正常
，

产品成

本会高一些
。

但是上述生产成本未计算固

定资产税和张减机的操作费用
，
而设备的

折旧费仅按实际折 旧 费����计算
。

如 果

在正常的生产方式下将上述几个费用计算

到产品成本中
，
那么热挤压－张减的炭

素管的生产成本
，
不仅不会降低

，
反而会

增加一些
。

另外
，
由于国家建设的需要

，

����挤压车间今后无疑仍以生产不锈钢管



等合金和高合金管为主要产品
。

至于炭素

钢管
，
则主要生产那些用其它方法不易生

产的或由于批量小不便生产的品种
，
如厚

壁钢管
、

异型材等
。

这样的产品结构要想很

好发挥张减机
、

定径机及精整线的作用
，
看

来问题很大
。

如果一定要用挤压机张减机

来生产炭素钢管
，
一方面为保证质量和顺

利生产需增加一些设备
，
另一方面也将使

产品成本大为增加
。

据计算
，
当用轧坯时

，

炭素钢管的成 本 大 约 为 �
，
���元�吨

，

这样高的成本缺乏与用其他方法生产的产

品进行竞争的能力
。

综上所述
，

从����车间产品的产量
、

质量及生产成本等方面存在的问题来看
，

决非是加强管理
、

改善操作和只涉及皮毛

的改革所能解决的
。
只要设备配套不合理

的局面不变
，
这些问题将继续存在下去

。

三
、
����挤压机和���张减机原 设 计

存在的问题

有人认为
，
这套设备是全部从国外引

进的
，
目前出现这样那样的问题

，
是由于

我们现在还没有掌握它
，
因此不能说长钢

的张减机不能发挥作用
。

他们认为应请外

国原公司的专家来华解决
，
使张减发挥作

用
。

但外国原公司的挤压机所配置的张减

机因许多问题无法解决早已将张 减 机 拆

除
。

尤其是国外提供这套设备的原设计就

存 在 许 多问题
，
现在要他们来解决恐怕

十分难困
。

下面我们对原设计的问题和错误略作

分析
。

其一是����挤压机的挤压周期问题
。

����挤压机的挤压周期按合同规定为��
�

�

秒
，
即每小时的挤压 次 数在���次以上

。

因 此 ����挤压一直被认为生产 潜 力 很

大
，
和张减机配套是很合适的

。

但����挤压

机实际生产中
，
挤压周期为��

�

�秒
，
还不

包括人工换模子
、

清挤压筒和冷却清理芯

棒等的操作时间
。
如果把这些时间计算进

去
，
那么挤压周期大约为��秒

。

近几年来

按生产班统计
， ����挤压机最好的周期大

约为 ��� 秒
，
这与工人的操作水平不高有

关
。
���秒的周期时间要降到 �� 秒左右需

要作极大努力
，
至于合同中所规定的��

�

�

秒可以断定是错误的
。

实际挤压周期比合

同规定的时间长得多
，
而且挤压坯料平均

单重只有���一���公斤
，
挤压机的实际产

量比有些人所估计的低得多
，
因此挤压机

和张减机的生产能力不平衡就显得更突出

了
。

其二
，
合同只规定在张减前一定要去

除钢管上残留的玻璃润滑剂
，
对定径之前

则未作规定
，
这是不合理的

。

张减和定径除

了单架变形量大小和有无张力外
，
它们的

变形原理基本上是相似的
。

如果我们调节

张减的轧辊转速
，
使两架轧辊间的钢管不

产生张力
，
那么张 力 减 径就变成普通减

径
。

如果进一步降低单架的变形量和减少

机架数
，
普通减径就成为定径了

。

既然如

此
，
当要求张减前一定要去除钢管上残留

的玻璃润滑挤时
，
那么定径前亦应如此

，

方能保证定径后的钢管质量
。

基于此
，
我

们认为定径机前没有设置去除玻璃润滑剂

的装置是不合适的
。

本文前面所介绍的关

于挤压机和定径机联动生产造成大量废品

的事实也证明了这一点
。

其三
，
张减机的高压水除鳞机按

“ �

�����一套为了制造管子与挤压机相配合

的张力减径机
、

定径机和精整成套设备工

厂合同
，， �����年��月��日�规定

，
应该放

在步进式再加热炉和张减机之间
。
但是

，

高

压水除鳞机由斯劳曼公司提供
，
而步进炉



和张减机则由曼乃斯曼公司提供
。
����年

曼乃斯曼公司以斯劳曼公司的设备放在他

们的设备之间不好衔接为理由
，
提出把高

压水除鳞机放在步进式加热炉前
。

经协商

后
，

按曼乃斯曼公司的意见把位置作了改

变
。

卖方在����年�月�� 日备忘录中 说 如

果改变位置后不能去除钢管上的氧化铁皮

和玻璃润滑剂
，
他们保证免费提供一套机

械除鳞机以保证生产 �这种除鳞方法是后

退�
。

同时
，

他们还意味深长地说玻璃润滑

剂的技术决窍不是他们提供的
。

其实
，
设

备不好衔接这个理由是不存在的
。

曼乃斯

曼公司之所以要求改变高压水除 鳞 机 位

置
，
甚至不借免费提供机械除鳞机

，
这就

暴露了他们对高压水除鳞机能否把玻璃润

滑剂除净和保证产品质量没有把握
，
怕承

担责任
。

他们之所以说玻璃润滑剂的技术

决窍不是他们提供的
，
其意思无非是如果

机械除鳞机也不能把玻璃润滑剂去除干净

时
，
他们可以不承认是他们的工艺和设备

问题
，
而把责任归之于润滑剂本 身 有 问

题
。

总之
，
卖方对除净润滑剂问题是不能

提供充分保证的
。

联系到奥地利和西德的

两台挤压机生产存在的问题和曼乃斯曼公

司最后不得不把张减机拆除的情况
，
我们

对这个问题就更清楚了
。

其四
，
长城钢厂����挤压车间的产品

方案合同清楚地载明生产合金和高合金钢

管
。

这就要求产品在冷床上冷却后锯断再

收集起来进行热处理和酸洗去玻璃渣
，
然

后继续进行矫直
、

铣头
、

水压试验
、

俭查

等工序
。

但是
，
该车间的精整作业线不是按

上述工序要求设计的
，
而是将从冷床到水

压试验的所有工序连成流水线
，
钢管锯断

后不能收集起来进行热处理和酸洗
，

所以

产品只能在完成上述所有工序后
，
才能送

去热处理和酸洗
。

热处理以后钢管弯曲需

经几个跨间送到流水线上的矫直 机 上 矫

直
，
但该矫直机上料台架无法将一捆钢管

均匀摆开
，
不能很好的对矫直机 进 行 喂

钢
，
矫直以后钢管又不能收集起来

，
只能

再一次通过铣头机和水压试验机
。

这样的

工艺流程显然不合理
，
有许多不必要的重

复
，
对合金钢管生产是不适用的

。

四
、

一点想法

根据上述分析
，
我们认为长钢����挤

压机和���张减机配套是不合理的
。

那么长

钢����挤压车间应如何改造
， ���张减机

应当怎样才能发挥作用呢� 我们认为这些

问题应该展开讨论
，
让大家充分 发 表 意

见
，
以便尽快求得合理的解决办法

。

试谈长城钢厂张力减径机的出路问题

王玉瑾 汪汉明

�冶金部钢材加工公司� �北京钢铁研究总院�

一
、
���张减机组概况

张力减径是钢管生产中的新技术
，
它

不仅可以扩大原机组的产品范围
，
而且还

可以提高产量
，
改善质量

，
成倍增加经济

收益
。

目前
，
全世界共有���多台各 种 型

式的张力减径机在各种无缝与直缝焊管机

组中工作
。

我国早在六十年代就对张减的研究与

��


