
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

��
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应用给予很大的关注
。
����年

，

长城钢厂

从西德引进一套当时是先进水 平 的���张

减机组
。

这个机组����年完成安装并进行

试轧
，
随后又试生产多次

。

实践证明
，
它

的技术指标先进
，
并且合乎设计要求

。

该

机组设备总重近�
，
���吨

，
����年引进时价

值千余万西德马克
。

这套张减设备和同时

从西德引进的挤压力为 �
，
��� 吨的挤压机

组配套生产
。

但这两种机组各有其不同特

点
，
两相配套本来就不协调

，

再加上 长城钢

厂的挤压机组一直工作不正 常
，

所 以���

张减机组安装十年来一直闲置没有发挥 作

用
。
���弓长减机 组长期闲置

，
其机械与液

压系统中的油液
一

氏期存积
，

变质严重
，

强

烈腐蚀机器的各运动部位
，

设备外表面亦

因民期在潮湿环境中得不到维护而诱损
，

电气设备特别是飞据的电控系统
，

不仅 �云

件类型过时
，
而且一直在潮湿环境 中得不

到使用
，
其损坏程度更不堪设想

。

一般设

备在正常使用维护清况下折旧期为��年
，

长城钢广���张减机组在易腐蚀的环 境 中

闲置比之于实际使用的损坏更快
。

从设备

本身的高昂价格来看
，
这个损失 是 严 重

的
，
尤其是得不到合理 使用

，
完全背离引

进 目的
，
给我国张减伎 术的发展应用造成

障碍
，

这种损失就更难估量
。

所以
，

长城

钢厂���张减机间题引起
一

�全国钢铁 界 的

关心
，
也引起 ���国家有关部门的重视

。

二
、
���张减机组不宜配 置 在����挤

压机组中

长城钢厂 ���张减机组长期闲置 未 用

的原因固然很多
，

但根本问题是该机组不

宜配置在����挤压机组中
。

挤压法生产钢

管的一个显著特点是金属在变形过程中承

受三向压应力
，

所以它特别适合于生产低

塑性的合金钢管
。

如果低塑性的合金钢用

其它方法制管
，
那么金属在变形中所产生

的拉伸应力就不可避免会形成钢管内部裂

缝等缺陷
。

同时
，
低塑性合金管材由于原

料贵
、

成本高
、

加工难
、

往往只有少数的

工业产品采用
，
因而必然是钢种多

，
规格

多
，

批量小
，
这正迎合了挤压的特点

。

所

以
，

即便作业率低些
，
工具费高些

，
但因

其产品单价高
，
相比之下仍 然 合 算

。

相

反
，
如果用这种方法生产可用其它制管法

以很低的成本就能高效率生产的 普 通 钢

管
，
显然是极不经济和毫无竞争能力的

。

再就张力减径机来看
，
它轧制钢管的

显著特点是变形比例大
，
速度快

，
生产效

率高
，
变换规格灵活方便

。

但是
，
由于管

端增厚影响成材率
，
因此进入张减的毛管

越
一

长越好
。

国外生产实践表明
，
张力减径

用于生产塑性差
、

变形比例及速度不宜很

大
、

产量低
、

批量小的高合金钢管是不适

宜的
。

张减与挤压两个机组各有不同特点
，

两相配合是不合理的
。

从我国的情况看
，

长城钢厂����挤压机组是国内唯一能生产

小�����以上合金钢特别是高合金 钢管的

机组
，
它所在的钢广也是一个较完整的合

金钢冶炼与轧制体系
。

由于国内现在已有

��来套生产小����� 以下合金钢的机 组
，

所以����挤压机组显然应以生 产小�����

以上的各种合金钢
、

高合金钢为主
。

然而
，

���张减机最适宜于生产的 却 是中����爪

以下的钢管
，
因此

，
且不说长城钢厂挤压

机的能力目前远未发挥时���张减 机 不能

充分发挥作用
，
就是该挤压机今后超过设

计能力�
�

�万吨�年
，

拟��� 。 以下 的钢管

产量即便能 占一半
，
但 由于钢种多

、

规格

多
，
每一批不过几吨到几十吨

，
一个工艺

制度不够张减轧一个班
，
一年的产量不够



张减轧一
、

二个月
，
张减机也只能继续闲

着
。

张减机闲置不用
，
本身就是一个严重

浪费
，
而且对其所在车间的生产

、

管理及

发展也是一个极大的障碍
。

如果将张减机

组迁出另派重用
，
则可为原车间空出几千

平方米厂房
，
这对该车间改造并增加冷加

工工序是极为有利的
。

所以
，
无论从张减机组本身能力的发

挥还是从整个����挤压车间的生产正常化

及改造与发展来说
，
都无容置疑 地 应 将

���张减机组迁至合适的新机组
。

还 应 看

到
，
按照自己的生产模式为中国提供这个

车间设备的西德曼勒斯曼 一一麦尔公司早

在几年前就已将张减与液压分开使用
，
他

们还表示希望协助长城钢厂解决 这 个 问

题
。

三
、
���张减机的出路

根据前述张减机的特点
，
毫无疑问

，

长城钢厂���张减机必须用到一个主 要 生

产小直径普碳钢管的机组中去
。

国内这类

机组中规格大体与���张减相近的有 鞍 钢

���自动轧管机组
、

成都无缝钢管厂���顶

管机组
、

国内多处皆有的小���自 动 轧 管

机组
、

首钢���焊管机组及 目 前 库 存 的

小��连轧管机组
。

表�和表�是��� 张 减 机

组在上述各钢管机组中的建设条件和经济

状况的初步分析对比
。

从表�和表�可以看出
，
若从能力

、

特

点
、

效果方面综合考虑
， ���张减 机 放在

改造后的���顶管机组中较好
，
其 次是放

在��连轧管机组中
。

若��� 顶 管机组的全

面更新改造能在���年内完成
，

这就是最

可取的
，
但从目前条件来看是不大可能这

么快的
。

如果无限期地等待���顶管机组的

改造
，
则将导致���张减机的更大损失乃至

报废
。

而放在��连轧管机组中则可以在较

短期内作到
，
同时在尽快发挥���张 减机

作用的同时
，

还可救活一套濒于报废的��

连轧管机组
，
一举两得

。
这样配套可以达

到用高效率的现代化方法生产国内大量需

要而又一直不能生产的小直径热轧管
，
为

我国无缝钢管生产技术的发展开拓新的领

域
，
因而更具有特别意义

。

也许有人认为小��连轧管机组与 小���

张减机组的生产能力相差较大
，
两相配套

似乎仍然是大材小用
。

其实
，
这两个机组

配套
，
生产能力差距并不大

。

这种差距可

以用车辆载重来作比喻
，

车辆轻装可 以快

跑
，
负重必然慢行

。

���张减最 大 进管直

径为小��� �最小为小��� ��
，
最 大 进管

速度为�
�

���’� ，

实际生产时若两 者同时用

到极限
，
则既不合理也不安全

，
因此

，
两

者应当一高一低
。

小��连轧管机出 口钢管

直径为中�������
，
速度为 �����

�，
出

口管直径大时
，
轧出速度必然较小

，
因为

进入连轧管机的荒管直径大时
，
考虑到轧

机的承载能力
，
必然是用较小的轧入速度

和较小的延伸率
。

这两个机 组 配 套生产

时
，
���张减机在速度上可用上 限

，
在规

格上则用下限
，

使���张减机组的综合能力

发挥适度
，
安全可靠� 而连轧管机的综合

能力也发挥适中
。

从两机组的产量能力相

平衡的情况看来
，
也正好说明了这种综合

能力的协调性
。

另外一个特别重要的条件是
，
除了焊

管外
，
只有连轧管机可以给张减机提供最

长毛管
，
其次是新式顶管机

，
各种自动轧

管机组则不具备这种能够显著降低金属消

耗的先天条件
。

提供长的毛管是合理使用

张减机的前提
，
因此���张减机组用到材�

连轧管机组中是目前条件下各种使用办法

中较现实和较好的一种
。



表 �

、、

今
二些些

小����� 小����� 小����� 小���� 小�����

项项 目
、 �交飞

、、

自动轧管机组组 顶 管 机 组组 自动轧管机组组 连轧管机组组 电焊管机组组

建建 设 条 件件 ���现有工工 ��原车间间 ��必须加加 � 连轧管管 ��必须首首

艺艺艺设备完整
���

现有设备布布 长现有机组组 与张减机特特 先改善焊缝缝
熟熟熟练

、

生产产 置局限
，
不不 前后台

。。

长 正 好 结结 质量
。。

稳稳稳定可靠
，，

彻底改造则则 ��扩大加加 合
，
且都是是 ��必须使使

上上上张减要停停 无法 上 ����� 热炉能力
。。

积压设备
，，

清除内毛刺刺
产产产

、

要重新新 张减
。。。

可 相 互 挽挽 技术过关
。。

掌掌掌握
、

有风风 ��全车间间间 救
，
对国家家 ��应通过过

险险险
。。

大改造
、

工工工 大有益
。。

实验
，
试用用

������ 国内仅仅 艺
、

设备变变变 ��不用����� 鉴定
，
确定定

一一一套 小���
，，

化很大
，
工工工 张减则还要要 焊管代无缝缝

宜宜宜多产小����� 期长
、

投资资资 花数百万元元 的标准
、

价价
��������的 钢钢 大

、

近期不不不 新制张减机机 格
。。

管管管
，
张减利利 易实现

。。。

组而新制张张张
用用用率低

。。。。

减条件尚不不不
够够够够够够成熟

。。。

资资金回收 �自自 �
。
��� �

�

��� ��� ��� �
。
���

贷贷款起
，
包括括括括括括括

停停产损失�������������

利利用 ��� 的设设 张减
、

飞锯
、、

全 机 组组 同 左左 同 左左 张减
、

飞锯
、、

备备备 冷床床床床床 冷床床
新新增加设备备 精 整整 热轧

、

精整整 精 整整 精 整整 加热炉及精精
整整整整整整整整

拆拆除原车间设设 ������ ���
，
����� ��� ��� �

���

备备 ���������������

新新增厂房房 ��
，
����� ��

，
����� ��

，
����� ��

，
����� ��

，
�����

����
“
�������������

不不 计已有设备备 ����� �
，
����� ����� �

，
����� �����

的的投资�万元�������������

停停产损失失 ��个月��
，
����� ��

�

�年��� ��个月������ ��� ��个月������
���万元����� �

，
�����������

建建设周期�年��� ��� ��� ��� �
。
��� ���

供供张减毛管规规 小��������� 小��������� 中�������� 小��一���� 小��������

格格格 长��
�

���� 长����� 长�
。
���� 长����� 长不限限

张张减产品范围围 小������� ��� 小��一��� ��� 小������ ��� 小�������� 小������ ���

���������� ����� ���� �
。
������ �����

�����������������������������������原 �
�

飞一 �����������������������������������������������������张张减管总钢耗耗 �原�
。
����

�

���� �
。
���� �原�

�

����
�

���� �
。
���� �原�

。

����
�

����

量量量量量量量量

增增加产量量 �原������ �原�� ��� �原�� �
。
��� ���� �原�� ���

���万吨�年�������������
增增加单位毛利 ���，�原������

’’ �原�������� �原��������� ����� �原��������

���元�吨� �������������

增增加毛利利 �
，
����� �

，
����� �

，
����� �

，
����� �

，
�����

���万元�年�������������

附附 注注 除去坯料差价价除去坯料差价价 按国拨坯价价 同 左左 同 左左
�������元�吨吨 ��元�吨



表 �

降亘于万基万票万万
�真 兰李�一竺一…一一�三

�

一…一 里 一�一竺
�…�
三�…一生侧

博肇犁擎
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当然
，
也可以设想新建一个各方面都

较符合���张减机要求的无缝机组
。

但这样

一个新的机组从开始提议起
，

不经�一�年

时间是建不成的
。

这样
，

不但���张减机将

坐 以待毙
，
而且也可能导致小��连 轧管机

组报废
。

因为连轧管机不配适当的张减机

就不可能有好的经济效果
，
已应用半个多

世纪濒于淘汰的连轧管机之所以在近十几

年得以新生
，
并占据优势

，
关键就在于现

代化张减机的成功应用
。

若考虑���张减机

组就在长城钢厂新建中���无 缝 或 焊管机

组来就地发挥张减机组作用
，

且 不 说资

金
、

时间是个大问题
，

单说该厂能源
、

坯

料
、

运输等一系列的局限
，
特别是该厂是

按特钢设计的
，
其现成工艺

、

设备优势与

主要生产方向也是难于容许这样作的
。

有

的人认为小��连轧管机可用上海钢 管厂闲

置的小��张减或成都无缝钢管厂 巳降级使

用的中���张减
，
这也是不可取的

。

因 为小��

张减在能力上不及小��连轧生产 能力的一

半 �进 口钢管速度在�
�

����以内�
，
更何

况其液压传动的能力又比实际需要小了一

半
，

再加上机械上多处先天薄弱
，

即便按连

轧能力的一半工作
，

也是根本不能安全作

业的
。

最好的情况也只能应付着试生产
，

但

不过两年又得新上合适的张减
，
反而造成

更大浪费
。

小���张减由于在强度 上 的 问

题
，
目前在���顶管后面作普减与微张减使

用
，
而且可以继续用下去

，
如果用到小��连

轧管中
，
必须作彻底改造才有可能勉强用

下去
。

若无���张减
，

这一办法尚可考虑
。

四
、

几点看法

综上所述
，
我们提出下列几点看法

�

�下转��页�



�
�

成品管有时发现有外 折
、

发 纹和

导板擦伤的缺陷
，
解决这个问题

，
需提高

管坯质量
。

�
�

由于锤头和润滑欠佳
，

有 的 钢管

在其角部有划伤缺陷
，
需进一步改进锤头

模具和润滑工艺
。

侧通度

图� 两种梯型成品管退火制度

�
�

这两种梯型管系变形抗力 较 大的

大直径厚壁管
。

拔出的成品管比较平直
，

高温退火后虽稍有弯曲
，

但经蜗轮蜗杆式

三点压力机进行精确矫直
，
一般钢管弯曲

度每米均小于�毫米
。

�
�

通过几次修改模具设公�和 拔 制工

艺
，

试制已成功
，

转为成扰 主 产
。

据 统

计
，
��年产品合格率达 到��

�

���
，
成 材

率达到��
�

���
。

��年产品合格率上 升 到

��
�

���
，
成材率上升到��

�

��
。

四
、

存在的问题与采 取的

措施

金属制品厂根据几年的生产实践及用

户的意见
，
两种梯型管均存在下列问题

�

五
、

结 论

�
�

两种规格的梯型管 的 材 质 选 用

����钢为宜
。

�
�

���� ��又 ��
“ � ��梯型管管坯应为

小���又 ��毫米
，
���� ��又 ��

。 义 �梯型管

管
，

呸应为小���
� �套米

。

�
�

两种梯翌管均用圆营厂
，

经 两 道

次拔出成
�

乙
。

�
�

经过多次试验其竺三产工艺 如 下
�

份还俭查�锤头
一，
胶洗�扳廿�退火

·

�矫直� 切断�检 查�包装入库
。

�
�

为清除管坯表面的氧化 铁 皮
，
管

坯酸洗时间为��一��分钟
，
硫酸浓度应为

���左右
。

温度为��
“
�士�

“ 。

�
�

为消除管坯带来的魏氏 组 织
，
成

品管退火温度为�������
“
�

，
保 温 时 间

��分钟
。
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�
�

���张减机组再过���年不用就可

能报废
，
必须想尽各种办法把它用上去

。

�
�

���张减机在原挤压机中根本不适

用
。

�
�

在长城钢厂新建别的机组与���张

减机相配是不现实和不经济的
。

�
�

在别的地方再新设计建 造 钢管机

组配���张减理论上是可行的
，
但 时 间太

长
，

其结果将会是���张减一直等到 报 废

都用不上
。

�
�

现实的并且有一定效果的 办 法是

将���张减机组用于鞍钢小��。 自动轧管机

组
、

成都无缝钢管厂改造后的小��� 顶管机

组
、

某厂小���白动轧管机组
、

首 钢 小���焊

管机组及库存的小��连轧管机组中 去
，
但

这些机组中最适宜于接受���张 减 机的是

小��连轧管机组
。


