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~t0--吵 轿车用精密钢管的现状及 穿'

品工坏研究;〉〈1础Jh
俐 Jl ，.介了钱国汽车用精密铜管的生产现状.彷享用精曹钢管的技术要求.精密无.铜

管和糖'焊接钢管的生产工艺铮点.典型我享用管--减..管和贮泊筒营的市场前'匠、品种规

格、生产工艺.对发展我国汽车用铜管提出了看法.

关·调 F气辑用精密鞠管 工艺'带点市场前景 发展
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1 前富

在工业发达国家中，汽车工业已成为支

柱产业之一， 一般汽车工业的净产值占国民

经济总产值的 3%-5%.我国对汽车工业也

很重视， 计划经过三个五年计划或更长时

间.使汽车工业成为支柱产业.汽车工业总

产值达到国民经济总产值的比例: 2000 年为

第-作者女 19‘0 年 8 月出坐重副主任It授级

离工

1. 7 Yo-2. 0%. 2010 年为 2.6%-3.0% .

根据国民经济各部门对汽车需求量的预

测和我国现有条件{资金、技术、 油料、汽

车材料和道路等).初步论证的汽车工业发展

目标: 2000 年汽车需求量为 250-300 万辆 ，

产量为 270万辆，保有最为 1 800-2100

万辆{其中轿车篱求量为 120-160 万辆.产

量为 130 万辆，保有量为 500-600 万辆), 
2010 年汽车需求量为 550-650 万辆，产量

为 600 万辆，保有量为 4400-5000 万辆
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铜管

〈其中辆车儒求量为 350-440 万辆，产量为

400 万辆，保有量为 2200- 2700 万辆λ

汽车工业的发展儒要各种金属和非金属

材事4 . 其中金属材料是用量最大的材料. 其

品种主要是饭带、 m材和1钢管等. 根据预测

lIJ 2000 年所需的汽车用材中.无缝钢管为

11. 5 万 t ， 焊接钢管为 5.3 万1; ilJ 2010 年所
霜的汽车用材中，无缝钢管为 18.1 万 t . 焊

接钢管为 7. 6 万 l . 钢管的用量虽不多. 但却

非常重要.汽车的操纵辑、转向袖、 减震棍、

前桥总成、碍'速节传动轴、 i肖音苦苦、后输悬

殃臂和玲却水装置等部件都是由各种钢管组

成的.可以说没有铜管汽车就无法开动.

改革开放以来，我国先后引进了德、法、

日、美等国的多种车型. 汽车用钢铁材料系

列复杂，以桑t蔷纳轿车用精密钢管为例，钢

种有 10钢 、 20钢 、 35 钢、 45 钢 、 16Mn 钢、

20Cr 钢 、 1 5CrMo 钢等 ， 规格有 φ9 ， 12. 14, 

16. 20.22 , 25.28.33. 6.38.43. 6 .50. 8. 

60 . 68.9mm 等 20个.因此，为满足输车工

业大发展的偏要，对所需求的各种钢管必须

回产化.

2 镜车用精密铜管的钱术要求
轿车要求外观爽、 重量轻.行驶时安全、

平稳，故对纺车JfJ钢管在尺寸精度、 机械位

能、工艺性能及袤丽质量等方面都提出了严

格的要求.

2.1 商的尺寸精度

用于领车零件结构的钢管.对外径、 内

径、壁厚的公差都有严格的要求. 如桑培纳

轿享用铜管采用 SGG291-SGG2120 (上管

广标〉昌'约 30 个专用管标准生产.这些标准

是根据DIN233!H.DIN2393. GB3639- 83 标

准利用户的要求制订的.以减.器管为例，其

尺寸精度为外径 32. 4土0. 2归田，内径 30+

(0. 039-0) mm. 公皇室级别为 H8. 平直度为

A 级.
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2.2 优良的表面质量
用于领-*部件的精密钢管. ~曹进行冲压

力日工、焊接、阳极咆泳、表面涂层碍'深加工.

由此.要求钢管具有优良的内外表面质量.多

曼史品种的钢管表面应无氧化膜.钢管的交货

状态为光亮拔制-硬性(BK) 、光亮拔制一软

性 (BKW) 、 光亮远火 (GBK) 、 光亮正火

(NBK) 喜事.以减震器管为例. 内袭丽钮'险度

必须达到 C 级.表面不允许有如l伤、 ilJ痕等

缺陷 .

2.3 稳定的性能

为了保证输车妖时间高速、安全、 平稳

可靠地行驶和满足零部件特殊深加工的需

要.钢管必须具有稳定的工艺及机械性能.如

减震器管的焊接性能、疲劳性能、强度性能

等，并达到用户的要求值.

3 生产工艺特点

3.1 精密无缝钢管

精密无缝钢管广泛用于制作减震糖、冷

却水管、排气管、 轴承套、 朝曲套等.对这类

钢管的外径、内径、壁厚等精度和表面质量

与3ft豆度的要求较高，通常采用冷轧(拨〉的

方式生产，其工艺特点如下 z

(1)以质量为中心，进行专业化生产. 从

炼钢，JJi!t品出厂，均设有先选的专用生产线

和专用设备，并遂行优化管理.

( 2 )精密管钢-般采用电炉或转炉加炉

外精炼的工艺冶炼， 钢8t纯净.

(3)严格控制管坯质量〈特别是壁厚公爱

和表面质量).严防裂纹、麻丽与轧f疗等缺陷 .

管坯投料前先消除表面缺陷 .

(4)拨 〈轧〉 管机组的主辅设备都应采取

防.t~伤m施.

( 5)成品管热处理采用计算机控制的保

炉气氛热处理妒.

(6)冷拔工艺采用液压挤头及能保证表

面质量的润滑工艺.
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(7)成品管采用jfj精度多辘矫li:机矫亘 .

矫1i:后的弯曲度小于 0.8mm/m ，

( 8)成品管涂泊后用汹纸或塑料布i茎文

包tL. 用木箱包装后出厂.

-般的生产工艺流程为 2 管坯→由日热

穿孔→轧管→罐头→检查→退火→酸洗→磷

i也→皂化--冷拨→退火→矫直『切断『倒棱

『峻洗→防锈→冷轧-(或成品热处理〉 →

检查→包装-入库.

3. 2 精街焊接钢管
M\f.焊接钢管主要用于制作汽享的{牵动

袖、减震桥、消音部等.这类铜管对璧厚精

度及回度有饺高的要求.其生产将点如下:

(1)边用化学成分均匀、纯净度高、 性能

军事定、尺寸"度离和I板型良好的带钢成型 .

(2)选用刚度好的成型机组和合理的成

型方式及孔魁，保证得接铜管的尺寸精度.

(3 )选烨合适的焊饺方式、焊接装置及参

数控制手段，防止出现低温焊接、高温约饶、

回流夹杂、裂纹费事缺陷.保证良好的焊缝质

量.

(4 )采用较少也次的冷加工，生产质优价

廉的精密焊接钢管.

(5)采用保护气氛热处理.保证铜管的优

良性能和表面质量.

(6)采用高精度的多辘矫直工艺，保证钢

管的平豆度.

这类铜管的生产工艺潭，曾为:带钢→开

卷→矫平→ 〈切头屡→对焊斗活套〉 斗成型

呻焊援→去毛刺→冷却→定径→矫正-(无

损探伤}→定尺切断→倒饺斗无损探伤-f皇

验-锤头『正火『自由洗→确化→皂化-+冷拔

→热处理→矫直-切断→倒梭→〈酸洗→防

锈→冷轧.... 热处理}→俭查4包装斗入库.

4 典型品种介绍

4.1 减震稽管

减震费是汽车的-个.要部件，每辆汽

第 26 卷第 4 期

车都有前、后减.糖和转向减震稽等. 减.

稽由缸体、 贮泊筒、付套、限位套和1吊环等

组成.目前我国缸体管金为冷轧精密无缝钢

管， 贮油筒管多为精密焊接钢管.

4.. 1. 1 市场儒求

根据我国汽车工业的发展目标预测.到

2000 年汽车减震揭 〈生产配套及维修更新〉

的产量须达到 5400 万只.其中轿Z草、包型车

及微型萃的减.1曹 3800 万只，中型及.型

:9':减震器 J 1;00 万只， 摩托车戳.糠的产量

须达到 9600 万只.减震糠的主要组成部分

是祖体和贮泊简.~相应规格可推算出缸体

用"密铜管的德求量约为6万 t.贮泊筒用管

的霸求量约为 3 万 t. 2010 年汽李减震器的

产量须达到 12000万只.其中纺车、 经型徽

型车的减震糖 10200 万只 . 中型重型车溅.

辘 1 8∞万只 s 摩托车威震榕的产量须达到j

18000 万只 . ~相应规稽可推算出缸体用精

密钢管的德求量约为 10 万 t. 贮泊筒用"密

焊後铜管的冒冒求量约为 5 万 t.

从目前的实际用量出发. ~J!量发展儒求

推算.到 2000 年初 2010年缸体用精\!钢管

和贮泊筒用精密焊接钢管的需求量都是有一

定规模的，必须重视这类管树的生产和技术

发展.

4. 1. 2 品种规格

不同:$也所铸的减.怨不同 . 大中撞车

辆的典型减震桥为 50 型，轻型徽型享及轿东

的典型减震费为 30 型s 摩托车的减震费为

20 型或更小的型号.所宿铜管的典型规格

为 g 。缸体管φ3乙4.mmX 1. 2mm.φ54mmX 

2. Omm ，φ18rnmX lmnll②贮泊筒管 φ45mm

X 1. Omrn ， φ65mrn X 1. 5mrn.φ24mm X 

1mm. 减震费用管的钢种主要有 10 钢、 15

钢、 20钢和 16Mn钢等.

4. 1. 3 生产工艺

(1)缸体管

目前，我国缸体管一触~ 3.1 节所述工
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http://gang.josen.net 常州仁成金属精密钢管厂 钢管购买热线：13337883086（微信同号）



铜管

艺生产，采用的管坯为合格的热轧无组钢管.

上海钢管股份有限公司的减..稽缸体用管的

生产工艺为 z热轧(φ72mmX4.0mm)斗冷拔

{ φ52mm X 3. 5mm)→冷拨 {φ51mm X 

2.9mm)-迟火、酸洗、碗化、皂化斗冷拔

fφ43mm X 2 . 4mm)-?争拔 {φ35mmX

2.0mm)→退火、酸洗、防锈斗冷轧{φ32. 4 

mmX). 2mm)→检查包装 .

近年来.该厂还开发了用高频焊接铜管

为管坯的减!t然缸体用冷轧管.其生产工艺

为 z 烨接钢管〈φ48mmX 3. 5mm)斗正火、戴

洗、串串化、皂化-冷拔〈φ40oom X2.7mm)→

冷拨 {φ35mmX2. 2mm)-退火、 矫宜、破

浅、防锈-冷轧(φ32. 4mmX 1. 2mm)-检查

包装.这仲工艺进一步降低了生产成本.

(2)贮汹筒管

此类钢管主要是去除内外毛刺的焊援钢

管.山川机械厂批量生产过 φ45mm X 

1.0mm 的贮泊筒管 . 总的来说.四钢管成型

稍度、除内毛刺及然援质量等方面的问题，我

国这类铜管的生产工艺还不成熟.

4. 2 传动，自管

传动铀管是汽车传送动力的关键部件，

由于工作时要承受较大的动荷貌和组矩，因

此对传动输管的要求较高.

4. 2. 1 市场需求

根据我国汽车工业的发展目标预测，

2000 年初 2010 年汽车传动铀管的需求量分

别为 2 万也和 3 万h

4.2.2 品种烧伤

不同车型的传动辙规格差异甚大.目前

我国汽车传动辙用管的规格主要有g

φ31. 7500m X 3. 05mm.φ89.76.63.5.50mm 

X 2. 5mm.φ53. 5moo X ). 8oom.φ48. 4200m 

X 1. 5mm.φ57moo X 1. 5moo.φ89mm X 4. 

5mm.φ90mmX3mm.φ93mooX7mm.φ89. 

108mmX7mm.φ95mm X9mm.φ1I4mm X 

8mm 等 .
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由于焊按钢管具有 !\!J事均 匀这一突出的

优点.因此传动输除丁小规格的用冷拔无缝

钢管稍大规格的用热轧无缝钢管制作以外.

其余绝大部分用精密高频焊接钢管制作.所

用钢种为低碳的优质碳素钢和 10Ti 钢、 15Ti

钢等-
4.2.3 生产工艺

目前传动输管多为高频焊接钢管. 由于

管爱$安厚.均在1. 5oom 以上.是大达 9mm.

IN此须采用离刚度的虫草管机组生产.同时.根

据 GB9947-锦标准的技术要求.毛刺的残

余量应不越过 0.2mm. 为确保姆缝质量，还

必须有高精度的探伤检测设备和焊槌热处理

设备.宁远钢厂生产这类焊接钢管的工艺流

程为 2 焊接铜管-在线常It叶先报探伤→工

艺检验呻包装-入库.

5 对我国汽车用fltæ铜管发展的看法

5. 1 制订汽车用精密钢管的先进技术标准

刷订汽车用精密钢管的先进技术标准应

从所周铜钟开始.应以国外先进车蟹和与国

际接轨为目标. 我国汽车用精密钢管的生产

时间不长.尚朱制订统一的汽车用管标准.

上海钢管股份有限公司为桑培纳轿车用管的

国产化所迸行的研究〈已开发 12 个部件所

需的近 40 种精密无缝钢管〉 也是在我国现

行的 GB3639 - 83 标准的基础上和参照

DIN2391 、 DIN2393 标准进行的. 因此，应

根据生产实践.参照国外先进标准.删订我

国统一的汽车专用管技术标准.

5.2 材料的系列化和通用化

我国引进的汽车车型有多种.用材复翁，

批量小. 建议汽车相冶金行业及生产厂家相

缔合.使用通用化和系列化树梢，使这类钢

管的生产和供应具有一定的翅模.

5.3 汽车用管的薄壁化和统一化

目前我国汽车用管组格繁多.要求不- .

需求量小. 以减..指管为例.国外轿车减.
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辘用管的规格绝大多曼史是 φ32mm X lmm. 

有统一的规格和要求.而我国有 φ32.4mmX

1. 2mm (桑珞纳轿车的后减震辘、切诺基::$:

的减震辘等〉、φ34mmX 1. 2mm (桑塔纳轿车

的前减震器}、φ33mmXl.5mm(依缘何辜的

减震暴)等规格，这就绘减震稽的更新和配

套带来-定困难.依据统一标准进行规格的

统一化和薄壁化.对减经汽车自重和部件国

产化及零配件的通用化有重要意义 . xtt专动

辙管.用 φ63. ~mm X 1. 6Smm 的焊接钢管代

替 φ63. 5mm X 2. 5mm 的焊接钢管， 减童及

通用化的意义则更为明显.

5.4 用汽车精密铜管的生产技术带动行业

的技术进步

汽车用精密铜管属于高级机械结构管系

~J . 根据国外的技术发展局势.能用虫草童提铜

管的都不用无缝剖管.所用的焊簇钢管， -

类是焊接铜管去除内毛刺后直接使用，另一

类是焊接钢管去除内毛刺经冷加工和热处理

后使用.目前，我国后-类焊接钢管的开发

刚刚起步，作为专用管，应该从抓坯料、成

型、焊接、去除内毛刺、冷加工、无氧化热

处理、寓"度矫直和检测等关键技术入手，带

动焊管行业的技术避步.

5. 5 细细产量 ， 稳定质量，开发新品种

汽车用精密钢管的品种规格繁多，其中

减震量量管和传动输管是用量..大的品种.减

震怨是汽萃的重要部件，官由缸体、贮汹筒

等组成.缸体是减震锚的核心相关键曹事件，国

内外的各享型主要采用精密无镰钢管制作.
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有些厂已开始采用焊接铜管为坯的冷轧

(拔) 精I!铜管制作. 上海铜管股份有限公司

从 60 年代就开始研制汽享用管.. 80 年代开

始按 DIN2393 标准为暴培纳轿车用管的国

产化进行试验.至今已开发了以减震暴管为

主的矫车用冷轧 〈拨〉 无缝稠密钢管，规格

品种达 40 余个.1995 年的产量达 17∞余们

同时，坯开发试制了减震器缸体用精密冷加

工焊接钢管和贮泊筒用焊接铜管.为桑t苦纳

轿车的回产化作出了贡献.

传动'由是高速旋转的传动窗事件，故传动

，自管应具有高'自皮、 高强度、高可靠性和良

好的平衡性能.由于无缝钢管的尺寸精度低.

同截面壁厚重E大，不仅加大了单件自室，且

动平衡性能差，所以国内外汽车制造业均使

用电焊精密钢管.宁远钢厂自 1987 年开始.

开发试制了 1.5 万 t 不同规格的传动辆自管 ，

规格品种计 10余个，经受了不同车型的使用

考验，满足了第一汽车集团、东风汽车集团

等的需要.为了进一步满足对汽车传动输管

的需求.该厂正在进行冷却回工方面的技术改

造 .

上海钢管股份有限公司和宁远钢厂在汽

车用管方面已有一定基础，建议将它们作为

汽车用精密钢管生产的骨干广，充分发挥其

生产能力.增加产量.稳定质量，开发新品

种.满足汽车工业大发展的德要. 同时带动

整个焊管行业的技术进步.

{般情曰:剿 I 1991- 01-06) 

轿车用精密钢管的现状及发展
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