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连续轧管工艺连续不断的发展 !"# $

——— 《无缝钢管百年史话》 !续释 % & ’ $

摘 要：介绍了日本新日铁公司建设在八幡钢铁厂的半浮动芯棒连轧管机组的设备构成，连轧管机的主要参

数、产品规格范围、配套设备的特征等。
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" 新日铁公司现代化的连轧管机 ! # $

#/+# 年 % 月，日本新日铁公司为新建钢管厂

提出了设备订货，这个钢管厂是根据日本三菱重

工的专利和 010 的工程设计而进行建造的。该厂

建在八幡钢铁厂，其生产大纲 !图 # $中的品种包括

符合 234 标准的套管、油管、输送管和商品管，其

直 径 范 围 为 %%* 5 6 #/%* 788， 壁 厚 范 围 为 % 6
%-88。

由于对产品质量、轧机生产率和利润等方面

要求较高，因此，采用了按 09: 工艺设计的轧管

机。09: 工艺是以经典的连轧管工艺为基础研制

的新工艺，也是生产率最高的工艺，目前还没有

一 种 轧 管 工 艺 能 超 过 它 ， 其 平 面 布 置 如 图 ’ 所

示 。 该 工 艺 的 设 备 组 成 有 ： 管 坯 加 热 用 步 进 式

炉、管坯分段锯、压力穿孔机、延伸机、空心坯

减径机、连轧管机、再加热炉、张减机、冷床、冷锯。

轧机的主要数据如下：

管坯最大单重 # 7.-;<
管坯最大长度 .8
空心坯最大长度 #58
连轧管最大长度 5-8
成品管最大长度 +.8
成品管最大单长 #’* ’8
最大小时产量 #+- 根

年产量 /= 万 >
连轧管厂采用边长 ’#.88 的连铸方坯，最大

长度为 #’8，在步进式炉内加热至 # ’+-?，加热

后的管坯经热锯切为单尺长度的管坯。在压力穿

孔机上穿成厚壁空心坯，其延伸率很小。接着在

二辊式延伸机上将空心坯延伸，其最大延伸系数

为 %* .。采用这样大的延伸量一是为了消除压力穿

孔过程所产生的较大的壁厚偏差，二是生产符合

主延伸轧管机——— 七机架轧管机要求的空心坯。

采用压力穿孔机是 09: 工艺的一种特殊形

式，因为新日铁公司想采用连铸方坯作管坯。然

而原始的 09: 工艺是采用连铸圆坯作管坯的，它

可以用穿孔机直接穿孔，使钢管生产只需三个主

要变形阶段，由此使钢管厂变得更简单。

为了能以最佳方式覆盖全部管子尺寸范围，

该连轧管机具有两种孔型系列。由于在延伸机和

连轧管机之间设有六机架空心坯减径机，所以这

两种系列的空心坯是由一种尺寸的管坯生成的。

当生产小尺寸的连轧管时，空心坯减径机能将延

伸后的空心坯直径减缩 ’-@ ，而生产较大尺寸的

连轧管时，只对延伸后的空心坯略加定径而已。

空减后的空心坯被送到连轧管机前，对准轧

制中心线。芯棒预穿操作是在连轧管机轧制线外

进行的，因此有效轧制周期得以缩短，轧制生产

率提高。当轧制线空闲时，芯棒和空心坯就被一

起移入轧管机的入口导槽，且前进到一个预定的

位置，此时芯棒夹持器与芯棒相连接。在空心坯

尾端离开第四机架以前，由齿条传动的夹持器使

芯棒在轧制过程中以恒速前进；当空心坯尾端离

开第四机架时，芯棒与夹持器脱离连接，芯棒和

荒管一起沿轧制线以逐渐增加的速度离开连轧管

机。

芯棒和荒管离开连轧管机后被送至脱棒机，

在芯棒从荒管中脱出后，芯棒又被送至芯棒循环

系统的起始点，实施水冷、涂润滑剂、干燥等。

使用的芯棒共有 #. 根 ! ’ $。

脱棒后的荒管在再加热炉内加热至 /.-?，经

高压水除鳞后在单独传动的 ’5 架三辊式张减机中

轧至成品尺寸，张减管在步进式冷床上冷却后在

两条平行的锯切线上按精正管长度要求单层成排

地锯切。

连轧管机的上、下游设备为：
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图 ! 芯棒夹持器

图 " 新日铁公司连轧管机组钢管产品尺寸范围

# " $二辊式穿孔机，轧辊呈上下布置，轧辊辊

径为 " "%&’’，狄塞尔导盘直径为 (’，采用两台

) &&&*+ 的直流电机传动，并有新颖的顶杆循环系

统 #按原设计 $。
# ( $六机架三辊式空心坯减径机，轧辊辊径为

,%&’’，由 " 台 " !%&*+ 的交流电机进行集中传

动。

# ! $ (- 机架三辊式张力减径机，轧辊辊径为

-(&’’，由直流电机单独传动，前 ) 架的电机功率

为 !&&*+，后 ". 架的电机功率为 -%&*+。

连轧管机设计新颖，具体结构如下：轧管机为

七机架二辊式，前后机架轧辊轴与水平面成 -%/
角，轧机机架由直流电机单独传动，电机传动功率

为 " &&& 0 ( .&&*+，总功率为 "- "&&*+。

在轧制过程中，芯棒夹持器使芯棒速度保持恒

定，它设有由顶管机移植而来的齿轮齿条装置 # ! $，

其主要数据如下：

图 ( 123 工艺的设备平面布置示意

最大速度 )4 )’ 5 6
最大夹持力 " )&&*7
直流电机 %&&*+ 8 -
芯棒夹持器的挂钩是撞击式的，由行程开关对

其开启闭合进行控制。这种夹持器的优点是在轧制

时能在拉力或压力的作用下使芯棒运动（图 !）。

冷床宽 "!&’，长 !&’# 图 - $，在张减机输出

辊道有一制动推移装置，使得进入冷床的管子能成

捆。管捆的横向移动调节按管径大小而定，它可使

管子在冷床上翻转，以保证最佳的矫直效果。采用

冷却风扇使管子快速冷却，管子到达冷床末端时的

温度不高于 "(&9。
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大连富地机械制造有限公司设计的方矩型管排辊成型生产线试车成功

由大连富地机械制造有限公司设计的中国首条方矩型管排辊成型生产线，于 !""! 年 ! 月 # 日在鞍山富地机器制造有限

公司一次试车成功。这是焊接方矩型管成型机的一次重大突破。

这种成型方式相对于其他成型方法有如下优点：!生产效率高，成本低；"可以采用高频焊接或其他方式；#改变产

品规格不必更换或重新组合轧辊，节省大量换辊时间，调整简便，自动化程度高，操作人员的劳动强度降低；$适合各种

批量和规格的方、矩型管生产；%产品规格和厚度范围宽；&可以与圆管排辊成型机联合使用，使产品的范围更宽，投资更省。

该公司现在正在开发的大方矩型管排辊成型生产线，可以生产 $#"%% & $#"%% & ’() "%% 方管及 ’(’"%% & ’() "%% 圆

管等产品，同时将推出的还有国内最大的纵剪机（! """%% & ’() "%%）。这些项目均是填补我国空白的工业项目，改变长

期以来依赖进口的局面。

（大连富地机械制造有限公司）

图 $ 冷床

管子锯切由两条平行的锯切线组成。每条锯切

线有 ! 台圆盘冷锯，锯片最大直径为 ’ !#"%%。管

子可成排锯切，其最大宽度为 *#"%%，由专用的

卡紧装置夹紧并定心，使锯切时不发生振动。对两

条锯切线的工作周期进行优化，可使它的能力与热

轧线的生产能力相匹配。

新日铁公司八幡钢铁厂的这套连轧管机组于

’+*, 年中期投产 - $ .，该套轧管机组在无缝钢管生

产领域，在管子质量、生产能力和经济性等方面树

立了一个榜样。

# 注 释

-/’ .见《钢管》!""! 年第 ’ 期第 ## 页。

- ’ .这篇文章题目确切一点应是“新日铁公司

八幡钢铁厂的半浮动芯棒连轧管机组”。和这套机

组有关的四个重要时间是：

’ . ’+0+ 年 ’! 月发 表于“123 4567896:; <5=><4”
上的“?5@5:<67 >8 85A @5:%;5@@ =9=5 =<>65@@”一文；

! . ’+*’ 年 , 月 123 和 BCB 签订关于这套机

组的合同；

, . ’+*’ 年 ’! 月 B:885@%:88 公 司 的 “ D<5@@
?5;5:@5”发表本文；

$ .’+*, 年 0 月投产。

第一篇文章是 123 在该机组合同签订前对这

种工艺的研讨。为了对比起见，现将该文有关半浮

动芯棒连轧管工艺的内容，即“?5@5:<67 >8 %:98
<>;;98E =<>65@@”一节的主要论点简介如下：

’ .半浮动芯棒轧管机组不需要轧辊速度调节装

置，可采用开口较小的孔型，因此，可增大延伸系

数，轧制的管子尺寸精度较好；

! .轧制过程中每一机架的荷载比较恒定；

, . 可采用较短的芯棒轧管，所需的脱棒力较

小。

这一节最后称该工艺虽然具有上述诸多优点，

但实际上不能用于生产外径 $"(%% 的管子。

- ! .在半浮动芯棒连轧管工艺中芯棒的质量和

寿命是影响生产和产量的一大因素，即使有 ’# 根

芯棒循环使用，仍有可能影响生产和产量的提高。

据称，影响八幡钢铁厂 B?F G 2 机组达产的主要

因素是芯棒问题。

- , .芯棒夹持器是靠大齿条来传动的，夹持力

为 ! """H1，其动作过程见图 ,。芯棒夹持器何时

释放芯棒是一个值得研究的问题，它涉及芯棒长度

及生产节奏时间，究竟是当管子尾端离开第四架还

是离开第六架为宜是个工艺的问题，但不管怎样一

定要及时释放。

- $ .新日铁公司八幡钢铁厂的 B?F G 2 机组于

’+*, 年 0 月投产，这是 BCB 半浮动芯棒连轧管工

艺的成功。时隔 ’$ 年后，中国衡阳钢管集团有限

公司的 B?F G 2 机组投产。

-待 续 .
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