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对美国无缝钢管工业而言，&’ 世纪第 & 个 !’

年始自 !$!! 年 ()*+,-.// 0*12/ 34//* 5-2/ 617 的
投产。同年 8)4492-:;< 34//* 8:1=->49 617 决定改造
自动轧管机和购入连轧管机，自动轧管机在 !$!#
年 ? 月投产，原设计是生产 !!’!" @AA 热轧锅炉
管，但很快就改造为生产 !!#$" BAA 机车过热蒸
汽管。同年连轧管机也建成投产，它是德国设计

的七机架二辊式连轧管机。

!$!# 年匹兹堡的 34,C=,:= 34//* 5-2/ 617 组
成，轧机安装在靠近宾州的 D>1C1AE 镇。!$!F 年
8)4492-:;< 34//* 5-2/ 617 对设在 G/,H/: I,**9 的轧
机进行更新改造，新轧机可轧制 !!’!" @AA J F %
F" &KAA、长 @" ’$A的热轧锅炉管，这一机组配有
盘式穿孔机。同年 L,4)1C,* 5-2/ 617 在 D**+11=市
34,C=,:=厂 M现称 D**+11= 市 8*,C4 NO轧制第一柱列
的钻探无缝管坯。早在 !$!! 年 L,4)1C,* 5-2/ 617
就对重新设计斯蒂弗尔盘式穿孔机以适应生产直

径较大的钢管进行了研究，直到 !$!K 年才根据研
究成果提出了制造设备的要求。当时 L,4)1C,* 5-2/
617 的领导层已经清楚地认识到以下两点："油井
的回转钻探会导致钻探更深的油井；#需要无缝
钢管而不是焊管来作钻杆、套管和油管。并且认

为斯蒂弗尔穿孔机不适合生产 !!K&AA 以上的钢
管，故计划采用曼内斯曼穿孔机，这就是 K 号轧
机。该轧机可生产的管子最大直径为 &B#AA，安
装工程于 !$!@ 年完成。在 !$!K 年还有一个独立
的钢管厂投产，即 P<)1Q 6,C41C 市 5)A./C R1**/:
G/,:)C; 617 建造的钢管厂，该厂本是生产滚动轴
承的机械结构管的大用户，后建造自己的轧管机

以生产用作轴承内外套的管材。

在第一次世界大战期间，8)4492-:;< 34//* 8:1=S
->49 617 的发展比任何一个独立的钢管厂都快，但
(1C/99/C 可供发展的余地不大，因此购进了位于
(1C/99/C 东南几英里的 N**/CT1:4 河谷区域。原设
想只建冷拔车间，管坯在 (1C/99/C 轧制，购进后
不久，因美国参加欧战的威胁日趋逼近及美国海军

部的要求而改变了计划，增加了热轧机组。!$!B
年破土动工，!$!? 年第一套轧机投产，厂房的另
两跨安装有冷拔机以及必要的退火、酸洗、精整设

备。

!$!B 年 L,4)1C,* 5-2/ 617 在 K 号轧机建成后
又进行了进一步的扩建，按照 K号轧机再建了 &套
即 B 号、? 号热轧管机组，轧管的上限尺寸是
!!&BAA。同时增设了冷拔机，这些冷拔机由电机
驱动，可变速，链条速度最高可达 !&A U A)C。
根据美国政府的指示，宾州 G:)=;/T1:4的 3-AS

A/:)** 5-2)C; 617 在 !$!B 年将其生产能力扩大了
!倍；8)4492-:;< 34//* 5-2/ 617 在 !$!B % !$!? 年建
造了第二套轧机，用于生产 !?F" @AA 热轧锅炉
管，并配有斯蒂弗尔穿孔机。

!$!K % !$&’ 年间生产的需要成型加工 M !# O M如
加厚、卷边、锤头、胀口等 O的钢管量达到了峰
值，这些特殊产品用于如气瓶、机车锅炉、船舶锅

炉、固定式锅炉、金刚石芯的钻探设备等，以及汽

车制造业。

第一次世界大战时，制造飞机的主要结构部件

采用杉木、织物钢绳等，临近战争结束时管材才开

始得到应用。航空用管 M !F O的主要生产厂家有：费

城的 D**+11= VH)C9钢管厂、宾州 G:)=;/T1:4的 3-AS
A/:)**钢管公司和 3</*2E P<)1钢管公司。航空用管
的钢种是含碳量 ’" !’W % ’" &’W的低碳钢，沿用
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的钢号是 !"!#；临近战争结束时改用含碳量为
"$ %"& ’ "$ ("&的碳钢，钢号是 !"%#，并开始了
航空用高强度合金钢的研究。美国国防部和海军

部都在进行研究，他们分别倾向于采用 )* + , 钢
和 )* + -. 钢。当时 /0122 3 -4*562 飞机制造公司
在俄亥俄州克利夫兰，离 78109: 很近，因此和其
他钢管公司相比，;86.钢管公司在研究合金钢管 < !# =

方面所做的工作较多，第一根 )* + -.合金钢管是
该厂生产的。

!>!> 年 ! 月，?655@9A*B8钢管公司 C0012D.*5厂
的 /*.AD E轧机投产，这是一套七机架二辊式连轧
管机组，除轧辊为 #"FGG和采用滚动轴承之外，
其余均按 -.21@@12 /*.AD ) 轧机进行设计。同年
-60H4AI11的 /0.91 75110 JA91 ).K 建造了 !台新轧
管机，被称作 ;906LA1 -600 <!M =。该轧机由多机架的
互成倾斜角的锥形辊组成，压下发生在跟着管子

一起通过轧机的芯棒上，经多次试轧，该轧机不

成功，但它预示了 C@@10 -600的出现。
!>%"年，N456.240 JA91 ).K 已具有油井用管 < !O =

大批量生产的能力，当年共生产油井管 %$ P万 5。
!$ P !>%! ’ !>("年
无缝钢管工业在 !>"# ’ !>%" 年间的 !# 年中

生产能力有了很大的提高，钢管需要量维持在高

水平上，价格也是有利可图的，存在的问题在很

大程度上与生产有关。除了 !>!> 年钢铁工人大罢
工以外，所有的轧管机的生产均令人满意，即便

是停战以后，经济在由战时向和平过渡的时期，

也没有对生产造成危害。但是发生在 !>%! 年的战
后大萧条却对所有工业产生了影响，对无缝钢管

工业的打击也很大。此外对无缝钢管业的影响还

有以下三方面：!电焊管工艺过程的完善，可以
以冷轧带钢为原料，以相当低的成本 <与无缝管工
艺相比 =生产优质管，因此夺走了一大部分冷拔薄
壁无缝管市场；"汽车工业需要的各种无缝管下
降 <这是因为汽车后轴箱用的机械结构管、汽车大
梁的车架横梁用管、传动轴轴套管、方向盘用长

柱管等因采用如冲压件、冷拔炉焊搭接管等而使

所需的无缝钢管量大大降低 =；#工业动力由蒸汽
动力向电力的转变对无缝钢管工业造成很大的冲

击，当每家工厂设有自己的蒸汽机和锅炉时，用

于制作新锅炉和替换件的钢管数量相当大，当电

机、汽油机、柴油机取代蒸汽动力后，这一市场

对无缝管的需求几乎为零。

工业发展对无缝钢管工业带来的影响发生在

!>%! ’ !>%M 年，相对来说对小型动力锅炉用管的
影响稍缓慢一些。

?655@9A*B8 75110 ?*.QAR5@ ).K C0012D.*5 厂 的
/*.AD ) 轧机于 !>%! 年 ( 月 ! 日投产，设计生产
$F( ’ !P"GG 的钢管，后扩大到 $!MFGG。!>%%
年 !% 月 %> 日，S T U公司接管在 S14V1* W400@的
匹兹堡钢管公司，并将其易名为 S T U JA91 ).K。

!>%%年 X$ E$ S*.RI在俄亥俄州 U..@51*建立了
U10Q01@@ JA91 ).K，他原在 78109:钢管公司工作，
后来是匹兹堡钢管公司 -.21@@12 厂的车间主任。
该厂于 !>%% 年 O 月 !" 日破土动工，!>%( 年 ( 月
!> 日轧机投产，设备组成为：穿孔机、轧管机、
!"机架减径机、P台冷拔机及相配套的热处理炉和
精整设备。轧机生产的最大管径为 F>GG，主要品
种是汽车工业用管。

N456.240 JA91 ).K !>%( 年的 ;)J/<油井用管 =
的产量是 #$ F 万 5 < !F =。Y$ 7$ 75110 在 !>!M 年创建
/4*:分厂，到 !>%" 年仍处于基建阶段，原计划由
/4*: 分厂生产焊管，后因无缝油井管需求量迅速
增大，!>%( 年又决定增设无缝轧管机组，这一机
组和 E00H..Q市的 #号轧机相类似，其轧管最大直
径为 %O(GG，于 !>%#年投产。

!>%P年初，?655@9A*B8 75110 ?*.AQAR5@ ).K 完成
了在 C0012D.*5 /*.AD Z轧机的建造工作。这是一套
生产小直径管的半自动轧管机组，该机组由 !台曼
式穿孔机、%台半自动轧管机、P台均整机和 !F机
架减径机组成。同年 > 月，N456.240 JA91 ).K 将
E00H..Q 市 S 厂的资产卖给匹兹堡 +依利湖铁路
局，厂房和机器不属于买卖范围，因此被拆除，在

美国安装的第一台斜轧穿孔机也就结束了生产钢管

的生涯，进入了钢管历史的范畴。

!>%# 年 > 月 ! 日 ?655@9A*B8 75110 ?*.QAR5@ ).K
并入 ?655@9A*B8 75110 ).K，成为公司的钢管分部。
合并前，?*.QAR5@ ).K 就对 ;)J/ 市场进行了调
研，在 C0012D.*5 厂安装了周期式轧管机，用于轧
制 $!MF ’ (M#GG的管子 <周期式轧管机在 !> 世纪
>"年代曾广泛用于穿孔坯的延伸 =。该轧机采用机
械方式喂料，采用圆形钢锭而不是轧坯作原料。

!>%M 年 [.A2B@5.H2 78115 T JA91 ).K （!>）安装
了 %套无缝管机组，由此，该公司进入了无缝管生
产领域。[.A2B@5.H2曾是生产油井用焊管的大户，
对油井管采用无缝管的发展趋势比较敏感。在%套

#$%%& ’(’% CD*K %""!\ ,.0K ("\ N.K %
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机组中，! 号轧机为自动轧管机，可生产 !"# $
!%"&&的管子，配以 !’机架减径机后可生产的最
小管径为 ()&&；’ 号轧机为周期式轧管机，差不
多和 *+,,-./012 3,445 678 在同一时期安装的轧机相
类似，所轧管子的上限尺寸为 !9:(&&。
随着油井用无缝钢管需求量的增长和对大直

径油气输送管的需求，;<,+7=<5 >/.4 678 重新拾起
!#)’年在 ?044=@+554所作的二次穿孔试验，决定进
一步挖掘潜力，并在 !#’( 年在 A55B77C 市的 : 号
轧机增设了二次穿孔机，随后 ?<0D 厂的轧管机组
也增设了二次穿孔机。在 ;<,+7=<5 >/.4 678 的 :
号轧机上，!’’#&& E !’F % $ !#&& 的穿孔坯经二
次穿孔后，直径达到 9): $ 99)&&。在 ?<0D 厂的
轧机上，二次穿孔的毛管直径达到 9G) $ :)"&&，
壁厚最小达到 (F 9:&&。若要得到更大直径的管
子，可采用三次穿孔工艺， H70<+= 厂分别在
!#’(，!#’"，!#9) 年投产的 9 套轧管机组就运用
了 ?<0D 厂的二次、三次穿孔经验，;<,+7=<5 >/.4
678 的 IJK44-L70,厂在这期间也安装了采用相同轧
管原理的新型无缝轧管机。

!#’% 年 G 月 I+J2+1<= 州 37/,2 HD7= 的 I+J2+M
1<= 34<&54-- >/.4 678 成立。N7=4- O H</125+= 3,445
678 在宾州 P5+Q/+LL< 建造了 ! 台轧管机，轧管外
径为 !G) $ ’%9&&，后来扩大到 9:(&&。该厂于
!#’" 年安装了第二台可生产 !() $ !:’&&管子的
轧机。同年 " 月，宾州 R0<JK4=0+C14 的 P554124=D
H/C5/& 3,445 678 购入 P/./0= 的 S45<B<04 34<&54--
>/.4 678。

!#’" 年 >+&K4= T75540 R4<0+=1 678 购入在俄亥
俄州 U77-,40的 U45C54-- >/.4 678V 3L<=1 62<5W<=, O
678 购入宾州 P&.0+C14 的 3,<=C<0C 34<&54-- >/.4
678。!#9) 年 X7/=1-,7B= 3244, O >/.4 678 在它的
’ 号机组的周期式轧管机之后插入了自动轧管机
Y *5/1 0755+=1 &+55 Z，从而将周期式轧管机用作开坯
机。在 ! 号轧机的均整机上采用习惯的桶形轧
辊，用以取代圆盘式轧辊。

在被称为 “黄金时代”的 ’) 年代，钢管生产
发生了许多变化。!#’: $ !#9) 年间增设了很多轧
机，其目的都是为了满足油井和输送管线对无缝

钢管的需求。在冷拔管生产方面产量有明显的回

落，特别是生产汽车用管的大户。需成型加工的

钢管需求在不断减少，至于锅炉管的弯管、油井

钻杆和油管的加厚方面的钢管成型加工则以较小

的规模继续存在。

在这一时期，合金管开始进入无缝管生产领

域，在 ’) 年代后期汽车工业对某些部件开始要求
使用合金管。汽车工程师协会制定了统一的标准，

采用 3PA 号的编号系统，这一系统略加修改后被
P[3[ 所采用，即如今的 P[3[ 钢号。它采用 G 位数
字的系统，第一位数表示主要合金元素；第二位数

表示合金元素含量的百分数；最后两位数则是碳含

量的万分数。!)))系列代表普碳钢；’)))系列代表
;+合金钢；9)))系列代表 60 \ ;+合金钢；G)))系
列代表 60 \ I7合金钢，等等。例如 3PA !)!:是含
碳 )F !:]的普碳钢；3PA G!9)为含 60约 !]、含
碳 )F 9)]的 60 \ I7合金钢。早期用于自行车工业
的含 ;+98 :]的合金钢则属于 3PA ’9))系列。

’) 年代在炼油工业方面发生了一些变化，由
于汽车所用的汽油用量大增，因此要求提高汽油的

回收率，这就需要新型的裂化管，使原油可在压力

下以更高的温度加热，这就需要壁厚较厚的管子。

新型裂化管意味着采用合金元素含量更高的钢制

作。随后产生了一系列裂化管用钢，如 P[3[ :)!
和 :)’系列的不锈钢。最常用的不锈钢管的钢号则
为 P[3[ 9)’和 9)G。
!F : !#9) $ !#:)年

!#’#年 !)月，尽管信用市场的崩溃而引发了
大萧条，但在 9) 年代早期钢管界还是完成了两个
大项目。颇有名气的轧管工程师 3<& S+4-J240对全
新的、独特的斜轧管工艺进行了构思，并取得了专

利。从本质上讲 S+4-J240轧管机是和 S+4-J240穿孔
机相类似的一种斜轧工艺 Y ’)），但具有如下不同

点：S+4-J240穿孔机在轧辊间上下设有导槽或导板
以防止工件因垂直运动而越出轧线；S+4-J240轧管
机则采用快速旋转的大直径导盘取代固定导板。在

’) 年代晚期，R O U钢管公司经过一段时间的试
验和设计，于 !#9’年在宾州 R4<@40 ^<55-建成了狄
塞尔轧管机，这种轧机被称为 S+4-J240延伸机，至
今尚在运转中。这种轧机避免了顶头轧机出现的划

痕缺陷，相当程度上改善了壁厚不均，适用于生产

较小直径的钢管 Y ’! Z。

!#9’ 年 I+5B</K44 的 ?57.4 钢管公司安装了 !
台由该公司工程师 ^704=设计的轧管机，这是一台
’! 机架的连续轧管机，它代表了无缝钢管历史上
第三次遭遇连续轧管机 Y ’’）。第一次是 !#)G 年在
A55B77C 市进行的连续轧管机试验，那是在五机架

金如崧译注：美国无缝钢管工业的 () 年 Y ! Z 钢 管 ’))!年 G 月 第 9) 卷第 ’期
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连续轧管机上进行的；第二次是在 !"##$%&’() *#++,
!’-./&#$ 0-1 的 2-3+$$+3厂七机架连续轧管机上进
行试验的，其时间始自 4546 年，一直到 78 年代
早期。虽然上述两种工艺方法不同，但所取得的

结果仍有相似之处 （76）。从轧管工艺的角度看，两

者唯一相同之点在于减壁发生在长芯棒上，连轧

管机所轧管子的内表面比较光滑，同样避免了顶

头划痕，壁厚也比较均匀，9,-%+ 的 :-’+3 轧机仍
在运转中。

钢管冷轧工艺作为一种新的生产方法出现在

68 年代，这就是 ;+&%+’#) 轧机，它采用 <-/=’"#+
工艺，在冷态下轧管以减薄壁厚。>&%+ <+.&/"3(
0-1 在 4575年成立，于 4564年制造了第一台冷轧
管机 ? 7@ A，456@ 年第一台这样的轧机被安装于生产
现场，68 年代末冷轧管机的应用也就比较普遍
了。在这段时间内冷拔管机的设计也有很大改

进，如设有自动返回的夹钳小车，采用电钮操

作，冷拔速度提高 4 倍等。在 68 年代还出现了连
续光亮退火炉 ?在生产不锈钢管时它具有专门的用
途 A。

456B 年 >"C=+3 滚动轴承制造公司在 D--$#+’
钢管厂安装了由 DE FE G$$+, 设计的轧管机。G$$+,
轧管机的独特之处在于采用 6 个轧辊，如同多数
在芯棒上进行热轧延伸的轧机一样，和顶头轧机

相比较，G$$+, 轧管机所轧管子的壁厚比较均匀，
内表面比较光滑。

H I D钢管公司在 45@4 年安装了第四台穿孔
机和轧管机，并增建了第二冷拔车间。45@7年 !JK
/"L"/ >&%+ 0-1 组成，在洛杉矶安装了轧管机；同
年 7 月，美钢联成立了管材生产公司，9J’M 厂专
门生产合金管。

在这一时期无缝钢管工业界的其他大事是：

>"C=+3 滚动轴承公司建造了以无缝钢管为原料的
制造大型枪管的轧机；G.’"J3 的 H’-N3 :+3/+ I
D"’+ 0-1 原设有冷拔机，专门生产篱笆桩用的管
材，后经改造用于生产航空管；俄亥俄州 9+3+OJ
的 >)+ GC+’"/J3 :-’= I P-+ 0-1 原有一座钢管
厂，生产钓鱼杆和高尔夫球杆的原料管；GC+’"/J3
9J$ G//1 钢管公司将所有的 G(J,-M 钢管厂扩建以
生产航空管；芝加哥的 QP! 钢铁公司组建了 R,,"K
3-"$钢管公司，其主要产品是喷涂管；匹兹堡钢铁
公司在 45@@ 年订购了 4 台大型轧管机组以取代其
在 G,,+3S-’# 的 6 号机组。在这个时期，这个国家

确实在竭尽全力发展管材生产。

第二次世界大战后钢管界发生的一件事是：

;J#"-3J, >&%+ 0-1 宣布关闭在 T,,N--. 市的钢管
厂，将其无缝钢管生产集中在 9J’M 厂。45@U 年
9J’M厂已部分地停止生产无缝钢管，其后不久 ;JK
#"-3J, >&%+ 0-1 在该厂建造新设计的张力减径机项
目动工，新轧机的原理和 V-’J"3厂在不久前投产的
轧机是一样的，从轧制原理上讲，这一轧机是连续

轧管想法的复活。在这套轧机中，穿孔坯经过多架

轧辊孔型，在长芯棒上轧制延伸。在经过连轧、脱

棒后，将热轧管再加热，然后以高速通过减径机，

在轧机轧制的尺寸范围内被轧成很长的管子，该轧

机已在 45W8 年 4 月投产。二战后有些老设备退出
无缝钢管生产领域，如底特律钢管公司的设备经过

多次转移，最后在 45W8 年关闭，设备运往以色列
的 PJ"LJ。H I D钢管公司订购挤压机生产无缝钢
管。法国工程师研究发现在钢的锻造温度下玻璃是

很好的润滑剂 （7W）。45W4 年 X("3/ *+Y&"3+# （7Z）的钢
管挤压机在宾州的 H+JO+’ :J,,$投产。同时 ;J#"-3J,
>&%+ 0-1 和 G,,+()+’M V&.,&C 也在考虑设置挤压
机。

自 45世纪 58年代以来，无缝钢管的发展经历
了漫长的历程，如同钢铁工业的其他分支一样，也

经历了盛衰沧桑的不同时期。和其他钢铁产品的轧

机相比较，各种无缝钢管轧机的差异更大。!+#+’
!J##+’$-3 （7B）几年前说的话可能至今还是符合实情
的，他说 “钢铁工业没有一个分支像钢管工业那样

为非专业人员了解得如此少的程度”。

7 注 释
? 46 A “管成型”这一分支远没有管加工那么重

要，这里列举了 U个小类，即加厚、扩口和卷边、
锤头、胀口、锥形管成型、麻花管成型、胀管、弯

管，其中以加厚和弯管最为重要，加厚用于钻杆和

油管生产。

? 4@ A在 454B年，航空管主要是小于 !7WE @CC
的薄壁低碳钢管，而到 454U 年市场就需要含碳量
较高一点的航空管，即 GR*R 487W钢管 ?含 8E 7[ \
8E 6[ 0A。在合金钢管进入航空用管领域后，航空
用管分成了两大类：即碳素钢管 ?钢号为 GR*R
487W A和 0’ ] 2- 钢管 ?钢号为 @468^A，而以后者
为主。*&CC+’",, 钢管公司是生产航空 ?结构 A管的
钢管厂，到 4575 年该厂已成为 @468^航空用管的

#$%%& ’(’% GS’1 7884_ ‘-,1 68_ ;-1 7
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主要生产厂。

! "# $ %&’( )*+,-*.. /01* 2(3 成立于 45 世纪第
一个 "5 年，当时各主要钢管厂均已拥有传统的钢
管市场，而合金结构管由于规格多、钢种杂、批

量小，因此产量高的大钢管厂不考虑生产这种合

金结构管，于是 %&’( )*+,-*.. /01* 2(3 将其归于
机械结构管的生产，专门从事各种钢号的合金管

生产，并闯出了著名的 “%.607(”牌号。
! "8 $ %1-’90* :’--，按文字含义可译作斜置式

!斜轧式、斜辊式 $轧机，但从轧管技术的角度难
以断定究竟是什么轧机，什么工艺，因为它仅仅

是历史上的过渡轧机。但从上下文看，它与三辊

轧管机有关，有点像三辊连轧。但 %1-’90*一字又
作何讲，尚有待查定。

! "; $石油工业用管包括：!油井用管 !即油
管、套管、钻杆管 $；"输油管 !管线管 $；#炼油
用管 !裂化管 $。其中!类管统称 %2/<。美国油井
管的生产发展很快，以 =+6’(>+- /01* 2(3 为例，
"?45 年的油井管产量为 4@ A 万 6，而 "?4B 年即达
到 #@ C 万 6。有的钢管厂形成了热轧作业线、一般
精整作业线和油井管精整作业线的生产布局。

! "C $从以下三方面可以看出在 45 世纪 45 年
代油井用管对美国无缝钢管生产发展的影响，

即：! =+6’(>+- /01* 2(3 的 %2/< 产量 B 年内
! "?45 D "?4B 年 $翻了 "@ # 倍；" <+EF 厂决定增设
无缝管机组；# G’66.10EH& )6**- GE(I076. 2(3 加强
对 %2/<市场的调研，瞄准市场，增设新机组。
应该说 %2/<对无缝钢管生产发展有巨大的促

进作用，曼内斯曼钢管公司总经理在一篇文章中

称： “无缝钢管生产发展的基本动力来自 %2/<，
而 %2/<的需要量取决于钻井的进尺，后者则又取
决于油价。;5 年代石油危机造成了对轧管设备投
资的增长，但这样的年代已一去不复返了，这是

近年来 !指 ?5 年代 $无缝钢管生产能力过剩的主要
原因”。这也是近年来欧洲无缝钢管工业笼罩着

一片阴影的基本原因。

! "? $ J(0>H.6(K> )&**6 L /01* 2(3 成立于 "?
世纪末，主要生产焊管。在 45 世纪 45 年代初，
该公司注意到了在油井用管方面采用无缝钢管的

发展趋势，在 "?48 年安装了 4 套轧管机组，"?BC
年又对 4 号轧管机组进行了更新改造，采用二次
穿孔工艺和自动轧管机生产 $"A5 D B#8,, 的钢
管。

! 45 $狄塞尔斜轧工艺和阿塞尔斜轧工艺，先是
在管坯穿孔方面得到应用，后在 45世纪 B5年代用
于延伸轧管。这就是狄塞尔轧管工艺和阿塞尔轧管

工艺。但是在无缝钢管生产的总体方面并不占有重

要地位。C5 年代后，行星轧管机的出现再加上经
过改进的狄塞尔轧管工艺和阿塞尔轧管工艺的问

世，使得斜轧工艺在延伸轧管方面也具有一席之

地。

! 4" $M’*.7&*E轧管工艺确有书中所讲的优点，
但亦具有下列致命缺点：!生产率太低；"延伸能
力差；# ! " #的极限值偏小，仅 45 左右；%不
适宜生产合金钢管。

! 44 $将 N(E*>轧机的出现视作钢管历史上第三
次遭遇 2(>6’ O ,’-- 似不妥，因为这样说法只承认
了 P--K((I 2’6F的试验轧机和 :(>*..*>连轧管机，
仅就美国钢管历史而言，出入不大，若就世界范围

来说，则相差甚大，特别是忽视了 N+..-轧机在连
轧管机发展史上的作用，这是不恰当的。

! 4B $文中提到连轧管机和狄塞尔轧管机的异
同，指出两种工艺是完全不同的，但就结果而言，

并无差异。实际上若将二者加以比较，真可说是

“小同大异”，如表 4所列，可见相差较大。

! 4A $周期式冷轧管机由美国首先发明，美国新
泽西州惠灵顿城的 /01* Q*I07’>H 2(3 对这种工艺
进行了研究，于 "?B" 年获得专利，当时这种工艺
被称做 =*01*E6& GE(7*..。"?B4 年第一台冷轧管机
由该公司制造成功，称之为 Q(7RE’6* !Q(7RE’H&E $轧
机。"?B# 年德国开始制造这种轧机，称之为皮尔
格冷轧管机。"?BA 年原苏联从美国进口了第一台
Q(7RE’6*轧机，"?B;年又从德国进口了皮尔格冷轧
管机，同时在乌拉尔重机厂仿制，称之为 S&/轧
机。

! 4# $在钢的热挤压技术中，玻璃润滑具有特别
重要的意义，现分述如下：

" $基本特征。玻璃作为润滑剂可使挤压工具与
管坯隔离开，能使金属传给它的热量扩散掉，并具

金如崧译注：美国无缝钢管工业的 85 年 ! " $ 钢 管 455"年 A 月 第 B5 卷第 4期
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(信 息

用大口径焊管生产天然气气罐

为平衡短时用气高峰，供气单位常使用储气罐，其容量为 ! " #$ 万 %#，气压为 $& ’ " !()*+，采用大口径焊管对焊法
制作。为生产出管筒状气罐，位于德国慕尼黑的 ,-./0102 3%45 公司采取直缝焊 6扩径的方法生产出制罐用的 !7(8 "
9 7!’%% : ; " ’(%% : " 98& #%大口径焊管，焊管表面既涂有三层聚乙烯涂层，又涂有聚丙烯和环氧树脂涂层。

<攀钢集团成都无缝钢管有限责任公司 曾 适 =

!((9年 !月份俄罗斯钢管产量继续增长

!((9 年 ! 月份俄罗斯的钢管生产继续保持增长的态势，总产量达到 ’(& > 万 ?，较去年 ! 月份的总产量增长了 9’& 9@，
比上月的钢管总产量增长 #& 9@，如按实际工作日计算则比上月增长 9’& !@。今年 9 " ! 月俄罗斯的钢管总产量已达到 8(& 7
万 ?，比去年同期产量大幅增长，增幅达到 9>& ’@。! 月份俄罗斯共生产无缝钢管 9> 万 ?，比去年 ! 月份的产量增长

#& !@，比上月产量增长 9& 8@。今年 9 " ! 月俄罗斯的无缝钢管产量共计 #$& $ 万 ?，比去年同期产量增长 ;& #@。!((9 年 !
月份俄罗斯的电焊钢管产量为 !9& ! 万 ?，比去年 ! 月份的产量增长 !8& >@，与上月的产量相比增长 #& ;@。今年 9 " ! 月俄
罗斯电焊钢管的产量达到 ’9& ; 万 ?，比去年同期产量增长 #;& !@；!((9 年 ! 月份俄罗斯其他焊管的产量为 (& ;8 万 ?，比去
年同期下降 !(& >@，但比上月的产量增长 !8& ’@。今年 9 " !月的产量为 9& !9 万 ?，比去年同期下降 9’& !@。

<攀钢集团成都无缝钢管有限责任公司 杜厚益 =

有粘性，但它不同时熔化；与管坯接触的玻璃最

软，与钢一起形成层状的、有规则的持续流动；

不与钢接触的玻璃层并不熔化，只是被金属所带

动，逐渐熔化，因此可使较长和较困难的挤压过

程得以完成。

! =玻璃的物理化学性质。玻璃润滑剂具有适
当的物理化学性质才能显出积极的效果，A2B/-.C2?
推荐的玻璃润滑剂成分如表 #所列。

# =涂玻璃润滑剂的方法。在石棉板上均匀地
铺撒一层 #%% 厚的玻璃粉或 9(%% 以下的玻璃
棉，将加热到挤压温度的管坯在其上滚动 ! 次，
利用管坯的温度可使管坯表面粘附厚 (& # " (& 7%%
软熔了的玻璃。

’ =特点。由于摩擦减少可以大大增加变形程
度和金属滚动速度；保证断面组织的均匀性和金

属在加工过程中有恒定的温度。同石墨润滑剂相

比，玻璃润滑剂的成本较高，粘附在钢管上的玻璃

润滑剂去除较困难，对管坯表面质量要求较高，且

须无氧化铁皮。

< !; =当 A2B/-.C2? 任金属拉拔与轧制工业公司
技术部主任时，电化学公司试制成一种耐高温的合

金。于仁恩电炉钢公司决定与 A2B/-.C2? 的公司合
作研究采用这种新材料制造挤压钢用的模子的可能

性，试验结果并不满意，进而研究有效的润滑方

法，两公司拟定在巴黎附近的拜尔桑合资建立一个

新工厂，拟安装 9台 97)D挤压机，对采用玻璃润
滑剂的挤压工艺进行工业试验，A2B/-.C2? 在 9>’9
年取得该项专利权，至 9>;9年共有 #!个公司使用
此专利许可权。A2B/-.C2? 后任法国 E,FGHIE 公司
经理。

< !$ = *+??2.J/C 是 D+?1/C+K L-42 E/M )NO22J0/.?
钢管厂的工程师，对无缝钢管生产有丰富的实践经

验，是对无缝钢管工业发展作过贡献的人，获有多

项专利。

<笺释完 =
金如崧译注

#$%%& ’(’% I0.M !((9P Q/KM #(P D/M !

钢管史话

http://gang.josen.net/  钢管购买热线：13337883086(微信同号)




