
���张减机向何处去应作全面的技术经济论证
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长城钢厂的����挤压机与���张 减 机

配套显然是不合适的
。

挤压机适合于加工

难变形或加工温度范围较狭窄的金属
，

适

于生产厚壁管
、

异型断面型材和订货批量

小的产品
，

而张减机恰恰在这些方面的适

应性非常小
。

张减机与挤压机的生产能力

相差悬殊
，

勉强凑合在一起是一种浪费
。

关于长钢���张减机的出路
，
在 技 术

上是好解决的
。

具体用在什么地方
，
须做

详细的技术经济分析和论证
。

把���张减机用于热轧无缝钢管 机 组

之中
，
一般来说比较妥当

，
但我国目前没

有现成的机组适合它的要求
。

成都无缝钢

管厂的 ��� 顶管机组就产品规格和品种而

论是可以采甩的
，

但由于所生产 的 钢 管

短
，

是其不利之处
。

把���顶管机组 改 造

成能生产长钢管之后
，
就有适合的

一

可能
，

但这要在对���顶管机组的改造进行 全 面

考虑之后才能定下来
。

根据现在的技术状况
，
���和�� 自动

轧管机组都不合适
。
以��� 自动轧管机组而

论
，
首先是不能供应直径���毫米的毛管

，

张减机
“
大材小用

” � 其次是生产能力不

匹配
，
约有

�

�

�
， ， � ， 。

� �
� � � 、 ，�

、 ，

一
百困州冈旅城 矶 刀 生

转
，
增加电能消耗 � 再次

，
毛管短 �只有

�一�米�
，
减径后切头损失比例大等等

。

对���自动轧管机组尚且如此
，
如 用 于��

机组
，

除上述不合适的因素外
，

还须在轧制

线上增设均正机
、

再加热炉和完整的热轧

精整作业线
。

现在还很难找到一个能适应

这些条件的机组
。

用于��连轧管机情况会

好一些
，
但��连轧管机轧出的毛管直径大

大小于张减机所需的管径
，
这样 强 拉 硬

套
，
勉强使用

，
也不会有好的经济效果

。

减径机和张减机用于其他方面
，
国内

没有先例
，

但在国外却有可供参考的例子
。

张减机可用于电焊管机组之后生产异

型管和小直径管
。

英国的���行厂在��年

代建立了一个配有张减机的电焊管车间
，

生产异型管 �方
、

矩型� 和小直径管
。

据

报导
，
��年该厂又上了一个电焊管车间也

配有张减机
，

可生产石油管
。

要把张减机

纳入 电焊管机组内
，

焊管机组应是中型规

格的
，
焊管直径应在犷 以上

。

这种机组的

产品不以薄壁管为主 � 不用冷轧带钢作原

料
，
例 如 可 用�����的热轧带钢焊 接

成直径大于�����的钢管
，
加热后张减生

产直径最小为��一����
、

壁厚为�
�

�一�

的小直径管
。

这样的配套
，

用廉价的热轧带

材生产小直径钢管可以发挥焊管 机 的 能

力
。

由于只需生产少数几种规格的钢管
，
以

张减机加工满足订货和市场的要求
，
这样

就可提高轧机的作业率
，
简化带钢供应

，

并可提高焊缝质量
，
也不至于损坏钢管表

面
。

在美国
，
� �� 。 。 的���

�����厂有一

台张减机是独立存在的
，
不像一般情况把

张减机纳入一个轧管机组之中
，

作为生产

线上的一个环节
，
而是作为主机使用

。

这
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个机组包括加热设备和张减机及以后的精

整加工设备
。

它既可以无缝钢管为原料
，

也可以电焊管为原料
。

西德�
�����也有一台张减机

，
年 产

电焊管��万吨
。

也可能是独立成系统的
。

如何发挥长城钢厂���张 减 机 的 能

力� 意见是
�

�
、

研究用于无缝钢管机组
。

首先研

究用于成都���顶管机的可能性
。

成 都 无

缝钢管厂的能源基本可以解决
，
关键是改

造���顶管机组
，
需要研究场地够不 够

，

何时能投产
。

�
、

研究用于焊管机组
。

这要选择有

相应生产能力的焊管机组
，

有一定的技术

能力
、

有发展前途
、

能源能解决的厂家
。

�
、

要认真扎实地进行全面的技术经

济论证
，

万不可因急于使这台设备发挥作

用
，
工作未做透

，

仓促作出决定而造成长

久的不合理
。

浅谈���张减机与连轧管机和自动轧管机配套的可行性

阎铁军

�本溪钢铁公司一钢厂�

近年来
，
我国平均每年耗用无缝钢管

约���万吨
，
其中热轧无缝管 占��� � 在

规格上
，

外径小于�����的占�昭以」一
外径����以下的占���左右

。

自 ����年

以来
，

我国每年进 口的热轧无缝钢管中
，

外径小于��
�

���的占��
�

�� �
，
外 径 在

��一�����的占��
�

���
，

二者合计为 ��
�

���� 外径�����以下的小直径 热 轧 无

缝管平均年进 口��万吨
。

此外
，

在占总消

耗量�� �的冷拔管中
，
也有相当数量的小

直径无缝钢管是 因热轧管的供不应求而被

迫以冷拔管代用的
。

上述情况表明
，
努力挖掘国内现有设

备潜力
、

大力增产优质小直径无缝管
，
这

乃是轧钢工作者的当务之急
。

我认为
，

如

能通过对长钢挤压机与张减机配套的讨论

而使长期闲置的轧管设备发挥出应有作用

的话
，
将是缓和 目前我国小直径无缝钢管

供需矛盾的一条重要途径
。

下面我仅就这

一问题发表一点看法
。

首先
，
我认为����挤压机 与 小��� 张

减机的生产特点
、

生产能力以及产品方案

相去甚远
，
应根据其各自的特点让挤压机

和张减机分线生产
。
���张减机应从 挤 压

车间迁出另作使用
，
以便于各自 组 织 生

产
，
使它们能扬长避短

，
在四化建 没中发

挥出应有的作用
。

其次
，

我认为在张减机迁出后应根据

����挤压机的产品方案对 �亥车间的工艺布

置作局部调整
，

使其流程合理
，

减少工序

反复
，
同时增加冷轧�拔�设备

，
以适应高合

金钢管生产的要求
。
其产品方案应由有关

部门根据 国家对高合金钢管的需求量统一

规划
，
对上钢五厂的国产澳

，

���吨挤 压 机

与长钢的挤压机做到统筹安排
，
合 理 分

工
，

充分发挥这些挤压基地的作用
。

对���张减机
，

我认为能发挥 其 作用

的配套方式有两种
，
即与连轧管机组配套

和与自动轧管机组配套
。
���张减机 与 连

轧管机组配套生产可以取得较好的经济效


