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�讨论与建议

国内钢管企业应正确选用张力减径工艺和设备

丁大宇

������� 中国国际工程咨询公司�

摘 要 针对国内一些地方企业应用张力减径工艺和设备存在的偏差
，
指出应正确选用张力

减径工艺
，

不能把经过张力减径的焊管称为无缝钢管
。

张力减径设备从设计到制造都有严格的要

求
，

若选用不当
，
则达不到减径功能

，
难以生产出合格的产品

。
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近年来
，

国内一些地方企业在建设钢管

工程中
，

出现了不能很好利用张力减径工艺

和设备的现象
，

不是选用的张力减径设备质

量差
，

不能生产出优质产品
，

就是张力减径

未能很好发挥作用
，

经济效益不好
，

使业主蒙

受了较大的经济损失
。

笔者认为有必要就张

力减径工艺和设备的选用作相应的说明
。

� 张力减径工艺概述

张力减径技术起始于 ” �� 年 ，

美国国家

作者 男 ����年 �月出生 处长 教授级高级工程师

钢管公司的 �
��� �

�

����� 获得该项专利
，

�� 年代中期成立了张力减径委员会
，

专门研

究张力减径工艺及其设备
，

以后在西欧等国

相继得到发展
，

用于炉焊管
、

电焊管和无缝

管的生产
。

��年代又在挤压机组后配备张力

减径机生产合金无缝钢管
。

早在 ����年
，

美国 ���� ���� �号焊管

机组的张力减径机就 已投入生产
，

减径母管

长 ���
，

入 口管直径 �����
，

减径后生产

中��
�

��� 的成品焊管
。

当时焊管采用张力

减径机的主要 目的是为了减少母管的规格
，

从而减少成型机频繁换辊的停机时间
，

提高
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轧机生产率
。

由于母管很长
，

张力减径后的

钢管采用飞锯切割成定尺或倍尺
，

切头损失

率较小
。

无缝钢管采用张力减径工艺与焊管相

同
，

以少数的母管规格生产多规格的小 口径

热轧成品管
。

唯一要慎重考虑的是切头引起

的经济损失
。

一般情况下要求母管长度大于

��� 或更长些
。

张力减径工艺比较适合与生

产规模较大
、

荒管尺寸较长的轧管机型配用
，

如连轧管机
、

新型顶管机和狄塞尔轧管机

�包括 ���� ����轧管机�等机组
，

母管长度

可达 一��
。

钢管张力减径技术 已有几十年的历史
，

并不是什么新工艺
，

而是一项成熟的技术
。

在

我国许多钢管生产厂也都设置了张 力减径

机
，

如宝钢
、

北满特殊钢股份有限公司
、

衡

阳钢管有限公司
、

常州钢厂等
，

他们的张力

减径设备都是引进的国外名牌设备
，

在生产

中已取得了良好的效益
。

� 张力减径工艺和设备选用应注意的问题

钢管生产企业是否采用张力减径工艺和

设备
，
应该考虑下列因素

。

���钢管生产工艺的经济性

是否采用张力减径工艺
，

应立足于钢管

生产工艺的经济性
。

今夭
，

谁也不会再去考

虑生产水煤气管的炉焊管机配张力减径机
。

用电焊管机生产中低压锅炉管和石油管

有两条工艺路线
�

一条是电焊管机配张力减

径机 �一条是电焊管机配常规的热处理设备
。

生产事实证明
，

尽管前一条工艺路线可采用

无头轧制
，

切头损失几乎为零
，

但因后一条

工艺路线投资少
，

生产灵活
，

且成本低
，

故

更受推崇
。

这也是国外很少建电焊管机配张

力减径机的原因
。

���轧管机的特点和产品品种

切头损失小是采用张力减径机的前提
，

但今天采用张力减径机还需考虑轧管机的特

点和产品品种
。

如挤压机的特点是小批量
、

多品种
，

以

玻璃粉润滑生产合金管
，

尤其是不锈钢管
。

尽

管国外挤压机生产的管长可达 ������
，

但

采用张力减径机和它配合
，

基本上以失败告

终
。

我国某厂 ��
�

��� 卧式挤压机配张力减

径机不成功的原因
，

也就是未考虑挤压机的

特点和产品品种造成的
。

近年来
，

国内有些地方企业在普通的焊

管机组后面设置张力减径机
，

或在小机组
、

低

产量
、

短荒管的条件下采用张力减径工艺生

产无缝钢管
，

其切头损失非常严重
。

设想如母管长度仅为 �
�

��
，

从 。 �����

又 ��� 减径到 中��
�

��� 义 �
�

���
，

减径率

为 ��
�

��
，

减壁率为 ��� �这是一般采用的

工艺参数
，

张力减径工艺最大的总减径率可

达 ���
，

总减壁率可达 ���
’ ，

当然这与选用

的机架数量多少有关�
，

延伸率为 �
�

�
，

张力

减径后管长为 ���
，

粗略计算其长度切损率

为 ���
。

如果按金属消耗计算
，

则切损率约

” �
。

因为管端是被加厚的
，

这样的切损率

是任何生产者都不能承受的
。

国内的几套配置了张力减径的焊管机组

存在以下问题
�

首先是荒管相对短
，

只有 ��

一���
，

切损大
�
其次是采用快速加热

，

能耗

高 � 再者是无飞锯切割
，

限制了张力减径后

的钢管长度
。

而张力减径后的钢管
，

当然仍

为焊管
，

不能说它是无缝管
。

由于焊管板材

质量和焊接技术的提高
，

焊管质量在某些方

面可以达到无缝管的功能
，

可以代替一部分

无缝钢管的应用
，

但是绝不能把经过张力减

径的焊管笼统地与无缝管等同起来
，

并作为

无缝管出售
。

张力减径机在轧管机中是比较复杂的设

备
，

它是通过一组孔型尺寸递减的机架牌坊

系列和控制变换机架间的速度差来形成张

力
，

使钢管在轧制中减径减壁
。

除了传动结

构与机架间速比系列要精确设计外
，

设备加
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工精度也有严格的要求
。

十几片或更多的机

架牌坊要求具有 良好的互换性
、

对中性
、

正

反对称性和安装刚性
，

以保证生产过程中轧

制中心的稳定
。

这是因为轧辊在牌坊上安装

后不再调整
，

孔型加工和重车都是采用专门

的孔型加工机床进行的
。

为了经济地利用轧

辊
，

孔型 由小 口径逐渐车削为大 口径能充分

利用轧辊
，

所以对牌坊要有互换性的要求
�
另

外对孔型设计和 加工的精确性要求就更高

了
。

而国内一些地方企业选择的张力减径设

备是既无生产厂家标志
、

又无设备铭牌
、

且

无合格证书的制造厂生产的
，

其设计不合理
，

加工质量差
，

孔型加工精度不够
，

轧制中心

的对中性能不好
，

牌坊在机座上的固定刚性

不强
，

不能保证轧制过程的稳定性
，

设备性

能达不到上述质量要求
，

即使工艺选择得当
，

这样的设备也难以生产出合格的成品钢管
。

这些问题已经在国内一些工厂中反映出来
。

� 结语

国内焊管生产企业如果不能合理地在焊

管机组中应用张力减径工艺
，

其负面效应必

然是增加投资
、

能耗和管头切损
，

使生产成

本增高
，

并不会给焊管生产企业带来好的经

济效益
。

本文并不是要论述张 力减径工艺和设

备
，

有关这方面的文章很多
，

也很详细
。

只

是鉴于国内出现了上述问题
，

希望通过本文

提醒钢管界引起注意
。
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俄罗斯车里雅宾斯克钢管厂

在连续式电焊管机组上生产异型管

���������� �� ������
一

������� ����������� ����� ���� �����

������ ���� ���������� �������� ���� ���� ���� �����

过去
，

俄罗斯车里雅宾斯克钢管厂的 �����一�� 型和 �����一�� 型连续式电焊管机组仅能生产符合

��钾�����和 ��钾�����标准的直径为 �������
、

壁厚为 �一��� 的圆形焊管
，
以及用于载重汽车

、

拖拉

机油散热器
，
规格为 ��

�

��� � ��� 只 ��� 的扁平形椭圆管
。

为了扩大品种
，

满足国民经济的需求
，

该厂从 �� 年代后期开始研究在连续式电焊管机组上生产方形管

和矩形管
。

经过较长时间的努力
，

在原生产线上生产出了方形管和矩形管
，

但产品的精度和挠度未达到标准

要求
。

为此
，

经过试验
、

研究
，

在 �����一�� 型焊管生产线上增设了一组矫直成型机架
。

该组机架由二架卧

式传动机架和三架立式非传动机架组成
，

既可帮助异型管的成型
，
又可有效地消除异型管的挠度

。

异型管的

切断
，

在线采用有旋转头和盘式刀具的 ��一�� 型切管机
。

车里雅宾斯克钢管厂现已掌握了生产规格为 ���� � ���� 又 �
�

�一 �
�

���
，
���� 又 ���� 又 �

�

��� 方

形电焊管以及规格为 ���� 火 ����� 只 �
�

�����
，
���� 又 ���� 只 �

�

����� 矩形电焊管的技术
，

但在切割

后一类管材时
，

切管机要采用圆盘锯片
。

�成都无缝钢管有限责任公 司 杜厚益 �


