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第 535号

中华人民共和国建设部公告

建设部关于发布国家标准 

《无缝钢管工艺设计规范》的公告

现批准《无缝钢管工艺设计规范》为国家标准，编号为 GB 

50398—2006,自 2007年 6 月 1 日起实施。其中，第 4. 2. 10、

5. 2. 7条为强制性条文，必须严格执行。

本规范由建设部标准定额研究所组织中国计划出版社出版发

行。

中华人民共和国建设部 

二〇〇六年十二月二十九曰



前 言

本规范是根据建设部“关于印发《2005年工程建设标准规范 

制定、修订计划(第二批）》的通知”建标函[2005]124号的要求，由 

中冶东方工程技术有限公司会同中冶赛迪工程技术股份有限公 

司、中冶京诚工程技术有限公司等有关单位编制而成的。

本规范在编制过程中，深入进行调查研究，多次与院校、科研、 

设计和生产企业进行交流，在广泛征求意见的基础上，积极吸取国 

内外多年来的成熟经验，结合我国现阶段工程实际,经反复讨论与 

认真修改，最后经审査定稿。

本规范共分11章，4 个附录，主要内容包括总则、系列选择、 

原料、生产工艺、设备选择、装备水平、工作制度和年工作时间、生 

产能力、车间布置、生产工具和车间主要技术经济指标等。

本规范以黑体字标志的条文为强制性条文，必须严格执行。

本规范由建设部负责管理和对强制性条文的解释，由中冶东 

方工程技术有限公司负责具体内容的解释。本规范在执行过程 

中，请各单位结合工程实践,认真总结经验，注意积累资料，随时将 

意见和建议反馈给中冶东方工程技术有限公司（地址：内蒙古包头 

市钢铁大街39号，邮编：014010，传真：0472-2128941),以供今后 

修改时参考。

本规范主编单位、参编单位和主要起草人：

主 编 单 位 ：中冶东方工程技术有限公司 

参 编 单 位 ：中冶赛迪工程技术股份有限公司 

中冶京诚工程技术有限公司 

天津钢管有限责任公司 

包钢集团无缝钢管厂



攀钢集团成都钢铁有限责任公司 
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鞍钢新钢无缝钢管厂 

湖南衡阳钢管(集团）有限公司 

湖北新冶钢有限公司
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1 总 则

1 . 0 . 1 为了在无缝钢管工程建设中，推进无缝钢管生产技术升级 

和结构调整，提高无缝钢管工艺设计质量和设计规范化，制定本规

范。

1 . 0 . 2 本规范适用于新建、改建和扩建无缝钢管车间的工艺设 

计。

1 . 0 . 3 本规范适用于项目核准报告、可行性研究报告、初步设计 

和施工图设计文件的编制。

1.0.4 无缝钢管工艺设计应体现加快淘汰并禁止新建外径 

76mm以下热轧无缝钢管机组的原则。

1. 0. 5 无缝钢管工艺设计除应符合本规范外，尚应符合国家现行 

有关标准的规定。



2 系列选择

2 . 1 热轧无缝钢管机组系列选择

2.1.1 在编制高阶段设计文件时，应根据产品方案、原料条件和 

综合建厂条件选择热乳无缝钢管机组的类型和规格。

2 . 1 . 2 热轧无缝钢管机组系列的选择见附录A 。

2 . 2 冷轧管机和冷拔管机系列选择

2. 2.1 生产的产品规格多，以碳素钢、低合金钢、合金钢钢管为主 

时，宜选择冷拔管机。

2 . 2 . 2 生产规模较大，产品多品种、多规格，并以合金钢、高合金 

钢、不镑钢和精密钢管、航空用小规格精密钢管、.薄壁钢管、高机械 

性能钢管为主时，应采用冷轧与冷拔联合生产工艺，选择冷乳管机 

和冷拔管机。

2 . 3 热处理/精整/管加工系列选择

2 . 3 . 1 以油套管为主的热处理生产线系列的选择见附录B 。

2 . 3 . 2 精整线应与热乳无缝钢管机组（含预精整）类型和系列相 

配套。

2 . 3 . 3 油管、套管加工线系列的选择见附录C 。



3 原 料

3 . 1 热轧无缝钢管机组用管坯

3 . 1 . 1 热乳无缝钢管机组应优先选用连铸圆管坯做原料。生产 

特殊钢种或采用特殊生产工艺时，可采用其他供坯方式。

3 . 2 冷轧冷拔无缝钢管生产用管料

3 . 2 . 1 冷轧冷拔无缝钢管生产用管料宜选用热轧无缝钢管机组 

生产的合格管料。

3 . 2 . 2 管料尺寸应尽可能地接近冷乳、冷拔成品钢管的尺寸。

3 . 3 热处理/精整/管加工线用管料

3 . 3 . 1 热处理线宜根据产品品种要求，由热轧无缝钢管机组提供 

合格管料。热轧无缝钢管机组后含预精整线时，应提供经预精整 

的合格管料。

3.3. 2 精整线及管加工线所用管料可由热轧无缝钢管机组(含预 

精整)提供，也可由热处理线提供。

3 . 3 . 3 管加工接箍料宜采用热轧无缝钢管，也可采用热模锻钢 

管。钻杆工具接头用原料可采用厚壁无缝钢管，也可采用热锻件 

制成管。 -



4 生产工艺

4 . 1 热轧无缝钢管生产工艺

4 . 1 . 1 热轧无缝钢管生产工艺应符合下列规定：

1 连轧管机组和带导盘二辊斜乳管机组应采用限动芯棒轧 

管工艺。三辊斜轧管机组可采用限动芯棒轧管工艺和全浮芯棒轧 

管工艺两种方式。

2 顶管机组应采用斜轧穿孔、延伸、毛管前部缩口和顶管工

艺。

注 ：顶管机组的主要特征是斜轧穿孔；大顶管机组的主要特征是液压冲孔。

3 周期轧管机组应采用斜轧穿孔工艺。

4 . 1 . 2 热乳无缝钢管生产工序应符合下列规定：

1 连轧管机组：管坯切断、管坯加热、（热定心）、（高压水除 

鳞）、穿孔、抗氧化、（芯棒预穿）、高压水除鳞、轧管、脱管、（切头 

尾）、再加热、高压水除鱗、定减径和冷却等。

2 三辊斜轧管机组:管坯切断、管坯加热、（热定心）、（髙压水 

除鳞）、穿孔、(抗氧化）、（芯棒预穿）、轧管、(脱棒）、(切头尾）、再加 

热、高压水除鳞、（回转定径）、定 (减)径和冷却等。

3 带导盘二辊斜轧管机组：除应符合本规范第4. 1. 2 条第 2 

款外，可省去脱棒工序。

4 自动轧管机组：管坯切断、管坯加热、（热定心）、（高压水除 

鳞）、穿孔、（抗氧化）、轧管、均整、（再加热）、（髙压水除鳞）、定（减） 

径和冷却等。

5 预管机组：管坯加热、（热定心）、（高压水除鳞）、穿孔、（延 

伸）、缩口、（芯棒预穿）、顶管、（脱棒）、切缩口、再加热、高压水除 

鳞、（定)减径和冷却等。



6 周期乳管机组：（管坯切断）、管坯（或钢锭）加热、（热定 

心）、（高压水除鳞）、穿孔、（芯棒预穿）、（预打头）、轧管、切头尾、再 

加热、高压水除鱗、（均整）、定径和冷却等。

7 大顶管机组：钢锭加热、（高压水除鳞）、液压冲孔、再加热、 

(高压水除鳞）、液压顶管、（再加热）、（二次液压顶管)和冷却等。

8 辊式热扩管机组：管料加热、高压水除鳞、扩径、均整、再加 

热、定径和冷却等。

9 钢管热挤压机组：管坯准备、管坯预热与加热、液压冲孔、 

再加热、卧式或立式挤压和冷却等。

1 0 热轧无缝钢管在冷却后的预精整配置，宜根据设计方案 

灵活确定。

4 . 2 冷轧冷拔无缝钢管生产工艺

4 . 2 . 1 冷轧、冷拔无缝钢管生产工序应包括：管料准备、表面清 

洁、表面润滑、冷轧或冷拔、精整（含中间精整和成品精整）等。 

4 . 2 . 2 冷乳冷拔的管料准备宜包括：管料检査、修磨、切断等工 

序，冷拔管料准备应有缩头工序。

4 . 2 . 3 不诱钢、合金钢冷乳冷拔管料在检查前，宜先酸洗处理。 

根据产品要求，不锈钢、合金钢冷轧冷拔的管料准备可增设剥皮等

工序。

4 . 2 . 4 冷轧、冷拔无缝钢管的表面清洁宜采用酸洗工艺。酸洗工 

艺应有钢管打捆、酸洗、清洗、冲洗、中和、清洗等工序。不锈钢、合 

金钢在酸洗后可增设白化工序。

4 . 2 . 5 碳素钢和低合金钢的表面润滑宜采用磷化和皂化润滑工 

艺。合金钢、不锈钢的表面润滑宜采用喷涂润滑剂工艺，也可采用 

其他表面润滑工艺。

4. 2. 6 冷拔宜采用无芯棒拔制或短芯棒拔制，生产薄壁管和小直 

径钢管时可采用长芯棒或游动芯棒拔制？

4 . 2 . 7 冷轧一般钢管宜采用二辊长行程轧机乳制。冷乳精密钢



管、薄壁钢管、极薄壁钢管时宜采用多辊轧机轧制。

4 . 2 . 8 冷轧冷拔的精整（包括中间精整和成品精整）应设置热处 

理、切断、矫直等工序。成品精整还应设置检查、称重、包装等工 

序。不锈钢、合金钢应另设置内外表面处理工序。

4 . 2 . 9 在冷轧、冷拔过程中还可增设其他的处理工序。

4 .2 .1 0 冷轧、冷拔无缝钢管车间必须考虑废黢、废液的回收和处 

理。

4 . 3 热处理/精整/管加工生产工艺•

4 . 3 . 1 热处理可分别采用正火、光亮退火、正火+ 回火及淬火+ 

回火等。

4 . 3 . 2 热处理生产线生产工序应包括:加热、髙压水除鳞、淬火、 

回火、(定径）、热矫直、冷却、矫直、管体探伤和检查等。

4 . 3 . 3 光管精整线生产工序应包括:钢级鉴别、管端探伤、切断、 

(矫直）、水压试验、管体探伤、平端面倒棱、测长、称重、喷印、涂油、 

包装等。还可采用上述工艺中的部分工序。

4 . 3 . 4 管加工线生产工序应包括：油/套管管体车丝、油/套管接 

箍车丝、管端加厚、钻杆工具接头和对焊钻杆管体加工等。各条加 

工线生产工序应符合下列规定：

1 油/套管管体车丝加工线：管端探伤、管端丝扣加工、丝扣 

检查、拧接箍、水压试验、通径检査、拧保护环、测长、称重、喷印、涂 

油、烘干、包装等。车丝线宜增加丝扣喷丸工序。油/套管特殊扣 

车丝线宜增加丝扣磷化和管端收(缩）口工序。

2 油/套管接箍车丝加工线：接箍料定尺切断、车丝、丝扣检 

查、磁粉探伤、表面处理、涂漆、标记等。

3 管端加厚线:管端加热、管端加厚、检查、（探伤）、修磨、加 

厚管端平整等。油管及直连型套管管端加厚只采用外加厚形式， 

钻杆管端加厚可选择外加厚、内加厚和内外加厚形式。

4 钻杆工具接头加工线：切断、粗车、镗锥孔、热处理、车丝、



丝扣检查、探伤、标记、磷化等。

5 钻杆对焊加工线：管端加工、摩擦对焊、焊缝热处理、焊缝 

探伤、焊缝检查、测长、称重、喷印、包装等。



5 设备选择

5.1 热轧无缝钢管设备选择

5.1 . 1 长管坯切断宜采用锯切方式，也可采用火焰切割方式。部 

分合金钢和高合金钢不宜采用火焰切割。

5.1 . 2 管坯加热应选择环形炉或步进炉，也可采用均热炉和感应 

炉。

5.1 . 3 热定心机宜采用液压传动具有夹紧功能的设备。除鱗装 

置应保证高压水工作压力在18〜20MPa。

5.1 . 4 穿孔机宜采用导板式或导盘式的立式锥形辊型式,并配置 

顶杆循环或顶头自动更换装置，也可采用液压(或水压)机穿孔。

5.1 . 5 轧管机设备选择应符合下列规定：

1 连轧管机宜采用5〜6架二辊或三辊式机架并配置液压压 

下装置，宜在连轧管机前设置空减机架。

2 三辊斜轧管机宜采用三辊单独传动和轧辊液压快开快闭 

技术。

3 带导盘的二辊斜轧管机宜采用锥形辊型式，也可采用桶形 

辊型式。

4 自动轧管机宜采用上辊液压平衡和辊缝可调整技术。

5 顶管机宜采用辊式模和下传动结构。

5.1 . 6 荒管再加热宜采用步进炉，也可采用电感应装置。

5.1 . 7 张力减径机或定径机应根据工艺要求合理选择。三辊斜 

轧管机组可设置回转定径机。

5.1 . 8 钢管冷却宜采用步进式冷床,也可选择链式冷床。钢管外 

径在 200mm以下时，还可采用多根同时布料的宽冷床。选用链 

式冷床时，宜在高温段采用带反向链的双链冷床。



5 . 1 . 9 当热轧线与预精整线相连时，其预精整线设备选择应符合 

本规范第5. 3. 2条的有关规定。

5 . 2 冷轧冷拔无缝钢管设备选择

5 . 2 . 1 缩头设备选择应符合下列规定：

1 钢管外径<16m m时缩头宜选用轧尖机。

2 钢管外径<30m m薄壁管的缩头宜选用回转锻造机。

3 较大外径或壁厚较厚钢管，宜选用空气锤或压力机。

4 中小外径钢管的缩头宜选用挤头机或缩口机。

5 . 2 . 2 冷轧管机设备选择应符合下列规定：

1 冷轧一般钢管时冷轧管机宜选用二辊、单排和长行程型

式。

2 冷轧精密钢管、薄壁钢管时冷轧管机宜选用多辊、单排和 

长行程型式。

3 还可选择其他类型的冷轧管机。

5 . 2 . 3 冷拔管机设备选择应符合下列规定：

1 冷拔管机宜选用间歇、链式冷拔管机。

2 小口径钢管的冷拔可选用半连续或连续式冷拔管机。

3 大口径精密钢管、薄壁钢管的冷拔宜选用液压冷拔管机。

4 还可选择其他类型的冷拔管机。

5 . 2 . 4 酸洗设备选择应符合下列规定：

1 酸洗宜采用酸洗槽。

2 除氢氟酸外的其他酸洗槽应配有蒸汽加热设施。

5. 2 . 5 钢管润滑装置选择应符合下列规定：

1 磷化和皂化润滑工艺的润滑装置宜采用润滑槽，包括磷化 

槽、皂化槽等。

2 喷涂润滑剂工艺应设润滑剂喷涂装置。

5. 2 . 6 热处理炉选择应符合下列规定：

1 碳素钢和合金钢钢管热处理(包括中间热处理或成品热处



理)宜选用辊底式连续炉，也可选用辊底式连续光亮炉。

2 小口径、薄壁不锈钢钢管的热处理宜选用马弗管式光亮热 

处理炉或网带式光亮热处理炉。

5 . 2 . 7 在冷轧、冷拔车间必须配备废酸、废液回收和处理设施。

5 . 3 热处理/精整/管加工设备选择

5 . 3 . 1 热处理线设备选择应符合下列规定：

1 热处理炉可在步进式、辊底式、车底式和感应式加热炉中 

选取。油井管和管线管生产宜选用步进式炉；高压锅炉管、轴承管 

及不锈钢管生产可选用带保护气氛的辊底式炉；大口径、厚壁钢管 

生产宜选用车底式炉；钻杆对焊后焊缝热处理宜采用感应加热炉。 

2 步进式加热炉后宜设高压水除鳞装置。

3 水淬工艺宜采用内喷外淋式或内喷槽式淬火装置。

4 钢管矫直可采用辊式矫直机和压力矫直机。油井管生产 

可同时设热矫直机和冷矫直机。

5 管体探伤应采用超声波探伤设备。

6 钢管冷却可采用带反向链的双链冷床或步进式冷床。

5 . 3 . 2 精整线设备选择应符合下列规定：

1 管料在热轧机组和热处理中未经矫直，精整线应设辊式矫 

直机。

2 钢管切断可采用圆盘冷锯机或切管机。

3 探伤设备可在涡流、超声波、漏磁、磁粉或组合探伤中选

择。

4 根据工艺要求，可采用双管或单管水压试验机。

5 . 3 . 3 管加工线设备选择应符合下列规定：

1 管端加厚前的加热设备宜选用中频或高频感应加热炉，而 

不宜使用火焰式缝式炉。

2 管端加厚机宜选择液压式加厚机，也可选用机械式加厚

机 。
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3 车丝机可选择钢管固定、刀盘旋转并移动式车丝机或钢管 

旋转、刀盘移动式车丝机。

4 接箍车丝机可选用单工位车丝机或多工位车丝机。

5 钻杆管体与工具接头的对焊可采用电阻焊、闪光焊及摩擦 

焊，宜使用惯性摩擦焊技术。
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6 装 备 水 平

6 . 0 . 1 无缝钢管车间工艺设计装备水平，应符合国情且实用可 

靠。

6. 0 . 2 各类热轧无缝钢管机组的自动化水平应符合下列规定：

1 适于大批量生产且设备装备水平高的热轧无缝钢管机组， 

如连轧管机组，应采用基础自动化级和过程自动化级二级自动控 

制系统，可预留三级接口。

同时，宜设置在线测温、测壁厚、测外径、测长度的检测系统， 

以及辊缝和张力自动控制系统等。

2 生产灵活，适于小批量生产^ 热轧无缝钢管机组，如三辊 

斜轧管机组，宜采用一级基础自动化系统，包括顺序控制、工艺参 

数设定等功能。

3 适于多品种、多钢种和小批量生产的热乳无缝钢管机组， 

如周期轧管机组，可采用以手动和半自动操作为主要功能的一级 

基础自动化系统。

6. 0 . 3 冷轧、冷拔机宜设机电一体化控制系统，具备单机或单线 

基础自动化控制功能，可实现冷轧、冷拔机(包括冷轧、冷拔前供料 

喂料装置、冷轧冷拔机主机、冷乳冷拔后装置）的自动或半自动控 

制。

6 . 0 . 4 热处理/精整/管加工车间的每条加工线应采用一级基础 

自动化，包括顺序控制、工艺参数设定和物料跟踪等功能。同时， 

可设置用于生产管理、仓库管理、（物料跟踪）为主要功能的二级自 

动化系统。

6 . 0 . 5 无氧化热处理工艺与设备应积极采用。

6 . 0 . 6 在线热处理工艺和技术应积极采用。



6 . 0 . 7 轧机的主传动电机宜采用交流电动机待动和交流变频控 

制装置供电（交流调速控制技术）。

6. 0 . 8 加热炉、再加热炉和热处理炉的节能技术应优先采用。
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7 工作制度和年工作时间

7. 0 . 1 热轧无缝钢管车间宜采用四班三运转连续工作制。年工 

作时间应为5000〜6500h。

7 .0 .2  冷轧、冷拔车间宜采用三班工作制。年工作时间应为 

6000〜6800h。

7. 0 . 3 热处理/精整管加工车间宜采用四班三运转工作制。年工 

作时间应为5500〜7000h。
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8 生产能力

8 . 0 . 1 生产能力包括小时生产能力计算和轧机（或作业线）负荷 

率计算。

8. 0. 2 热轧无缝钢管车间、冷轧冷拔车间和热处理/精整/管加工 

车间均需编制代表规格产品大纲，包括钢管品种、分项代表规格 

(外径、壁厚和长度）、代表钢种或钢级、分项年产量和采用标准等。

8 . 0 . 3 热轧无缝钢管机组和冷轧冷拔车间要编制相应代表规格 

乳制表或轧拔表。

8 . 0 . 4 小时生产能力计算程序和内容宜符合下列规定：

1 热轧无缝钢管机组确定机组薄弱环节、确定轧制速度和辅 

助时间，计算机组轧制周期时间。根据轧制表(管坯单重、分工序 

金属消耗系数和钢管单重等）和机组轧制周期时间计算管坯及钢 

管的理论和实际小时产量。

2 冷轧机和冷拔机根据轧拔表（管料规格、分工序金属消耗 

系数和钢管单重等）和轧拔周期时间计算钢管的小时产量。

3 热处理线的钢管小时产量取决于热处理炉生产能力。精 

整/管加工线首先编制各线生产工艺流程和各线金属消耗系数，之 

后计算各主要工序生产周期和小时根数并确定各作业线的工序薄 

弱环节，最终计算各作业线的平均小时产量。

8.0. 5 乳机(或作业线)负荷率计算程序和内容宜符合下列规定： 

1 依据编制的代表规格产品大纲和代表规格小时生产能力，

计算轧机(或作业线）的年占用工时。

2 依据轧机(或作业线）的年占用工时和规定年工作时间（见 

第 7 章)计算轧机(或作业线）的负荷率。-

8 . 0 . 6 热轧机组负荷率和热处理/精整/管加工作业线负荷率宜 

大于 75%;冷轧机和冷拔机负荷率宜等于或小于85% 。
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9 车间布置

9 . 0 . 1 热轧无缝钢管车间布置应符合下列规定：

1 热轧无缝钢管机组由多个生产工序构成，其生产流程线多 

为阶梯型或直线横移布置。

2 新建连轧管机组宜设置高架平台。.

3 提供部分机组的主轧跨间厂房主要设计参数(包括厂房跨 

度、轨面标高和吊车最大起重量)供设计时参考，详见附录D。

9. 0 . 2 冷轧冷拔无缝钢管车间布置应符合下列规定：

1 冷轧冷拔无缝钢管车间宜采用混合布置。

2 当车间品种较多时，专用钢管、精密钢管生产宜单独建立 

作业线。 ’

3 酸洗间应布置在主车间下风向，宜与主厂房脱开。

4 冷轧冷拔车间酸洗、脱脂、喷丸、抛光等污染源在平面布置 

时应统一考虑，合理布置。所有污染物的排放必须满足国家安全 

环保相关规定的要求。

9 . 0 . 3 热处理/精整/管加工车间布置应符合下列规定：

1 生产流程线多为直线横移布置。可在一个车间内布置一 

种设备，也可在同一车间布置多个设备或多条加工线。

2 在同一个车间布置多条加工线时，要考虑各设备间物料的 

合理流动;新建车间应与热轧机组综合考虑,通过设置中间库来衔 

接两个车间。

3 热处理/精整/管加工车间跨度宜根据加工线与设备布置 

情况确定。

9 . 0 . 4 无缝钢管车间设备布置宜紧凑，但应满足设备检修、冷热 

工具堆放、设备安全操作空间和人行通道等要求。
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9 . 0 . 5 无缝钢管车间生产用起重机一般应采用挠性挂梁式。同 

时，也可选择小车可回转的起重机。

9 . 0 . 6 无缝钢管车间的原料仓库、中间仓库和成品仓库应保证生 

产需要。本厂供料的原料仓库存放天数为7〜10d;外厂供料的原 

料仓库存放天数为15〜30d。热乳与精整/管加工分开布置时的 

中间仓库应根据计算确定。车间内部各工序间的中间仓库存放天 

数为 3〜5d。成品仓库的存放天数为7〜15d。
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1 0 生产工具

io. o. 1 在初步设计的“轧钢工艺”章节中应包含“生产工具”相关 

内容。

1 0 . 0 . 2 生产工具设计内容应包括工具种类、规格、钢种、加工与 

修复方法和基本技术要求等。同时，应明确本厂制作或外部协作 

等加工渠道。
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1 1 车间主要技术经济指标

11.0.1 无缝钢管车间主要技术经济指标应包括设计能力（104, 

t/a )、产品规格范围（外径X 壁厚）、轧机（或作业线）组成及型式、 

车间设备总重量、车间电气设备总容量、车间职工总人数、车间主 

厂房面积、车间货物周转量、车间年工作小时、轧机 (或作业线）负 

荷率和每吨产品消耗指标等内容。

11. 0. 2 每吨产品工序能耗值(M J/t)应低于《钢铁企业节能设计 

规范》的有关规定。

1 1 .0 .3 部分热乳无缝钢管车间每吨产品消耗指标见表11. 0 .3， 

可作为设计时参考。

表 11 . 0 . 3部分热轧无缝钢管车间每吨产品消耗指标

序号 指标名称 单位 连轧管
机组

三辊斜轧 
管机组

带导盘二辊 
斜轧管机组

周期轧管 
机组

自动轧管 
机组

大顶管
机组

1 管坯 t 1.100 1. 125 1.125 1.235 1.110 1.590

2 燃料 GJ 2. 5〜3.0 2. 5〜3.0 2. 5〜3.0 2. 5—3.0 2. 5 〜3.0 16

3 电 k W  • h 110〜150 150〜200 150〜200 150 150 250

4 水 m 3 30 〜50 30 〜50 30 〜50 40 40 40

5 压缩空气 N m 3 15 〜30 70 — 100 70〜100 20 200 400

6 轧辊及工具 kg 2.0〜3. 5 2. 5〜4.0 2. 5〜4.0 13.0 8.0 12.0

1 1 .0 .4 冷轧、冷拔钢管车间每吨产品消耗指标如下，可作为设计 

时参考:碳素钢和合金钢管料1. 2〜1. 25t，不锈钢管料 1. 25〜 

1. 35t;燃料 3. 5〜10. 5GJ;电力 100〜350kW • hn

当原料规格与冷乳、冷拔成品规格接近时，宜采用较低指标。

11. 0. 5 热处理/精整/管加工车间每吨产品消耗指标见表11.0. 5, 

可作为设计时参考。
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表 11. 0. 5 热处理/精整/管加工车间每吨产品消耗指标

序号 指标名称 单位
加工线产品规格:钢管外径(mm)

48—177.8 114. 3〜273 141. 3〜365

热处理线（1) 热处理线（1) 热处理线（1)
油套管管体车丝加 套管管体车丝加工 套管管体车丝加工

1 作业线组成 条 工 线 ⑴ 线（2) 线（2)
光管精整线（1) 光管精整线（1) 光管精整线（1)
接箍车丝加工线(1) 接箍车丝加工线(1) 接箍车丝加工线(1)

2 管料 t 1.0396 1.0355 1.043

3 燃料 GJ 1. 79 1.09 2. 58

4 电力 k W .  h 82 90 133

5 水 m 3 1. 74 0.8 1.18

6 压缩空气 N m 3 35.4 78.2 89.3
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附录A 热轧无缝钢管机组系列

表 A 热轧无缝钢管机组系列

机组类型及规格 特点
生产规格范围 设计能力 

(Xl 04,t/a)外径(mm) 壁厚(mm)

连
轧
管
机
组

114机组

生产能力高，表面质 
量 好 ，尺 寸 精 度 高 ，轧 
出荒管长，金属收得率 
高 ，自动化程度髙，一 
次 性 投 资 大 。适于大 
批量生产油井、高压锅 
炉 、管线和低中压锅炉 
等专用管材

22 〜114 2.0〜25. 0 15〜25

159机组 48(22)〜159 a5(a5)~25.o(3ao)

20〜50168机组 48(32)~168 3. 50(2. 5)〜22. 0

180机组 48(32)〜180 3.50(2. 5)〜30. 0

273机组 114—273 4. 5〜40. 0 30—60

340机组 168〜340 5.0〜40. 0
50—70

426机组 168〜426 5.0〜40. 0

三辊
斜轧
管机

组

90机组 表面质量较好，壁厚 
精 度 高 ，生 产 灵 活 ，可 
小 批 量 生 产 ，荒管较 
短 ，金 属 收 得 率 较 低 ， 
产量较低，一次性投资 
较 少 。多用于生产结 
构管、轴 承 管 、液压支 
柱管和精密机械管，也 
可部分生产油井管、输 
送管、锅炉管等

•54(25)〜90 3. 5(3. 0)〜10.0 3—5

114机组 54(33)~114 3. 5(3. 0)〜25. 0

4〜8
159机组 54(22)〜159 3. 5(2. 5)〜25. 0

180机组 54(38)〜180 4. 0(3. 5)〜45.0 8〜12

219机组 58(38)〜219 5. 0(4. 0)〜55. 0 10〜15

带导
盘二
辊斜
轧管
机组

9 0机组
本机组与三辊斜轧 

管机组的特点相比：在 
产 品 质 量 、金 属 收 得  
率 、一次性投资和生产 
灵活性等指标上基本 
相同；本机组的不同点 
是易操作和产量较髙

54(25)〜90 3. 5(3.0)〜10.0 5〜7

114机组 60(25)〜114 4.0(2. 5)〜15.0 7〜10

159机组 89(33)〜159 4. 0(3. 0)〜15.0 10 〜15

180机组 102(48)〜180 5. 0(3. 5)〜20. 0 15 〜20

2 7 3机组 102(48)〜273 5. 0(4. 0)〜20.0 20 〜25
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续 表 A

机组类型及规格 特点
生产规格范围 设计能力 

(XlOSt/a)外径(mm) 壁厚(mm)

自动
轧管
机组

219机组
生产灵活，易掌握，投 

资较少，产量较髙，内表 
面易划伤，荒管长度较 
短 ，金 属 收 得 率 较 低 。 
主要生产输送管、油井 
管、锅炉管和一般管等

57 〜219 4. 0〜30. 0 15 〜20

426机组 168〜426 6.0〜40. 0 40 〜60

顶管
机组

114机组 表面质量好，轧出荒 
管较长，工艺和设备较 
简 单 ，金 属 收 得 率 较  
髙 。适于生产中小口 
径薄壁管，如冷轧冷拔 
管料 、油 套 管 、锅炉管 
和输送管等

60(22)〜114 3. 5(2. 5)〜10.0 10 〜15

159机组 60(22)〜159 3. 5(2. 5)〜12.0 15—20

180机组 60(22)〜180 3. 5(2. 5)〜15.0 20 〜25

周期
轧管
机组

508机组

主 要 生 产 外 径 300 
〜7 1 1 m m 大口径中厚 
壁管 ，工 具 消 耗 大 ，金 
属 收 得 率 低 。适于多 
品种、多钢种和小批量 
生 产 ，如 结 构 管 、大口 
径髙压锅炉管等

219〜508 12 〜80 12 〜20

711机组 300〜711 14—100 15 〜25

大顶
管

机组

711机组
生产灵活，规格范围 

大，表 面 质 量 好 ，产量 
低 ，金 属 收 得 率 最 低 。 
用于生产特殊用途管， 
如大口径厚壁髙压锅炉 
管和高压容器用管等

203〜711 25 〜150 2. 5

1400机组 273〜1400 20—250 3.0

钢管
热挤
压机
组

1600吨机组
表面质量好，尺寸精 

度髙 ，产量低。适于生 
产低塑性钢和异型断 
面材

38 〜114 3.0 〜10 1.0 〜2.0

2500吨机组 42—185 3. 5〜15 1. 5〜3.0

3150吨机组 57 〜219 5.0 〜20 3.0 〜5.0

5500吨机组 89〜245 5.0 〜25 4.0 〜8.0

辊式
热扩
管机
组

660机组
尺寸精度较髙，产品 

缺 陷 少 ，成 材 率 较 髙 。 
用 于 生 产 外 径 400〜 
7 1 1 m m 大口径中等壁  
厚管

400〜660 15 〜50 10

711机组 400〜711 15 〜50 15

注 荒 管 ”指轧管后的钢管。
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附录B 以油套管为主的热处理线系列

表 B 以油套管为主的热处理线系列

热处理产品规格及产品 淬(正)火炉、 
回火炉型式

淬火
方式

设计能力 
(Xl04,t/a)外径(mm) 壁厚(mm) 代表品种

1 60. 3〜153. 7 4. 24〜15. 00
油管管体、套管 

管体、钻杆、 
接箍料、管线管

步进梁式炉 水淬、
油淬

10 〜15

2 48. 3〜177. 8 3. 68〜22. 00
油管管体、套管 

管体、钻杆、 
接箍料、管线管

步进梁式炉 水淬、
油淬

10 〜15

3 60. 3〜194. 5 4. 24〜22. 00
油管管体、套管 

管体、钻杆、 
接箍料、管线管

步进梁式炉 水淬、
油淬

10—15

4 114. 3〜273.0 4. 5—30. 00 套管管体、 
接箍料、管线管 步进梁式炉 水淬、

油淬
10 〜20

5 139. 7〜426 5.0—40. 00
套管管体、 

接箍料、管线管 步进梁式炉 水淬、
油淬

25
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附录C 油管、套管加工线系列

表 C 油管、套管加工线系列

序号
系列
规格

品种及规格 设计能力
(X104,t/a)主要品种 外径(mm) 壁厚(mm)

1 114.3 油管 26. 67〜114. 3 2. 87〜16.0 3〜7

2 177.8

油管 48. 26〜114.30 3. 18—16.00

5〜15

套管 114. 3〜177. 8 5.21-22. 22

3 273.0 套管 114. 3 〜273. 05 5.21-22. 22 10〜20

4 339.7 套管 114. 3-339.7 5. 21 〜22. 22 15 〜20

5 406.4 套管 114. 3〜406. 4 5. 21 〜22. 22 15 〜20

注 ：i 管体车丝加工线以一组(两台）车丝能力为准，前后设备应配套; 

2 接箍车丝加工能力与管体车丝能力相匹配；
3 系列规格以加工最大油套管外径命名；
4 表中外径、壁厚均指油套管管体尺寸。
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附录D 部分机组的主乳跨间厂房主要设计参数

表 D 部分机组的主轧跨间厂房主要设计参数

机组类型及规格
主轧跨间设计参数

厂房跨度(m) 轨面标高（m) 吊车最大起重量（t)

连轧管
机组

某 厂 8 9机组 33 14. 5(平台 5) 30/5

某 厂 159机组 33※ 7. 5 16/3.2

某 厂 168机组 39 15.0(平台 5) 40/5

某 厂 245机组 36※ 10.0 40/10

某 厂 250机组 36 16.8(平台 6) 50/10

某 厂 340机组 42 ] 18.0(平台 6) 50/10

三辊嵙轧 
管机组

某 厂 140机组 24※ 7. 0 10

某 厂 170机组 30 9.0 32/5

某 厂 219机组 30 8. 1 16/3.2

二辊斜轧 
管车间

某 厂 140机组 30※ 9.0 20/5 '

某 厂 250机组 30 8. 5 32/5

自动乳管 
机组

某 厂 400机组
穿孔机跨27 

自动轧管机跨33

10.0 

10. 0
穿孔机跨75/20 

自动轧管机跨 
50/10

周期轧管 
机组

某 厂 500机组 30(穿孔机/ 周轧 
机跨）

10. 0 60/20

大顶管车间 某 厂 1400机组 24 13.0 . 80/30

注：※为利旧厂房。
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本规范用词说明

1 为便于在执行本规范条文时区别对待，对要求严格程度不 

同的用词说明如下：

1)表示很严格，非这样做不可的用词：

正面词采用“必须”，反面词采用“严禁”。

2)表示严格，在正常情况下均应这样做的用词：

正面词采用“应” ,反面词采用“不应”或“不得”。

3)表示允许稍有选择，在条件许可时首先应这样做的用词： 

正面词采用“宜”，反面词采用“不宜”；

表示有选择，在一定条件下可以这样做的用词，采用“可”。

2 本规范中指明应按其他有关标准、规范执行的写法为“应 

符合……的规定”或“应按……执行”。
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则

1 . 0 . 1 本条阐明了制定本规范的目的。

1 在贯彻执行国家现行钢铁产业发展政策中，强调推进无缝 

钢管生产技术升级和结构调整。

2 提高无缝钢管工艺设计质量和设计规范化,在市场经济条 

件下，对设计工作提出了更高的要求。

1 . 0 . 4 编写本条的主要依据是国家现行钢铁产业发展政策第十 

七条“加快淘汰并禁止新建直径76mm以下热轧无缝管机组落后 

工艺技术装备。”同时，加速建设具有竞争能力的小口径连轧管机 

组的目的，是替代被淘汰机组的那部分市场份额。
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2 系列选择

2 . 1 热轧无缝钢管机组系列选择

本节内容在建设初期工程立项阶段对用户选择热轧无缝钢管 

机组类型和规格具有指导作用。

2 . 1 . 2 在附录A 热轧无缝钢管机组系列中，各类热轧无缝钢管 

机组的排列队序是依据国内外近几年技术发展和建设情况确定 

的，机组规格以设计生产的最大钢管外径(mm)命名。

2 . 2 冷轧管机和冷拔管机系列选择

2. 2 .1 冷拔管机在钢管冷变形中使用最为广泛，可生产成品钢管外 

径范围为0. 2〜765mm，最小壁厚为S =  0. 01mm,S/D> 1/100的管 

材。冷拔机具有生产率高、生产灵活性大，工具制造容易，设备结构简 

单、可靠，调整方便，便于操作和维护等特点，适用于生产规格范围广 

的各种形状钢管:毛细管、小口径管、大口径管以及各种异形管等。 

2 . 2 . 2 冷轧管机可以直接生产成品管，也可以提供半成品管料。 

冷轧管机宜用于生产薄壁和极薄壁钢管。冷乳管机变形量大，可 

减少冷拔道次，提高成材率,减少中间工序，缩短冷加工生产周期。 

冷轧钢管的壁厚精度、表面光洁度高于冷拔管。常用的冷轧管机 

规格为钢管外径8〜200mm，最大钢管外径为450iAm。

2 . 3 热处理/精整/管加工系列选择

2 . 3 . 1 附录B 中的热处理生产线系列，其热处理加热炉均为步 

进梁式炉，电感应加热炉的热处理生产线系列暂不确定。

2 . 3 . 3 管加工系列，指油管和套管加工线系列，不包括方钻杆和 

钻铤特殊生产线。

• 32 •



3 原 料

3 . 1 热轧无缝钢管机组用管坯

3 . 1 . 1 为贯彻国家现行钢铁产业发展政策中的降低能耗精神，强 

调采用连铸圆管坯做原料。以某钢厂为例：

用轧坯时钢水至坯的金属收得率为84%〜86% ; 用连铸圆管 

坯时钢水至坯的金属收得率为96%〜98% ，比轧坯金属收得率髙 

10%〜14%。管坯在成本中约占60%〜70% ，连铸圆管坯比轧坯 

成本低20%，即钢管成本可降低14% 。连铸圆管坯与轧坯相比的 

优点：1)节省能源 30%〜40%。2 )金属收得率髙 10%〜14% 。

3)管坯成本低20%〜25% 。

同时，对生产批量小、钢种多、高合金钢和要求压缩比时，可采 

用钢锭或锻坯。

3 . 3 热处理/精整/管加工线用管料

3 . 3 . 1 热处理钢管原料可用热轧钢管，也可用经冷加工后的钢 

管。其钢号、化学成分和制造方法、非金属夹杂物应满足标准规定 

要求；原料的力学性能、工艺性能、低倍组织、表面质量经热处理后 

必须满足标准规定的成品钢管要求。

管端加厚的油井管（油管、钻杆、直连型套管)应在管端加厚并 

经检查合格后进行热处理。

精整/管加工线可分为光管精整、管端车丝、接箍车丝、管端加 

厚、钻杆工具接头和对焊加工线。它们对原料的要求有共同之处， 

也有各自的特殊要求，主要内容包括：

1 管料的尺寸精度和技术要求应达到相应标准的技术要求。 

为提高产品的市场竞争能力，管料的壁厚和外径精度按照高于标
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准要求的企业标准执行。

2 精整加工线的管料，可用热乳（含预精整）后的钢管，也可 

用热轧后经过热处理的钢管。

3 管端加厚的油井管，在加厚并经热处理后，其尺寸和技术 

要求合格时才可作为车丝加工的原料。

4 加厚生产线的原料宜采用经过预精整的合格钢管。

3 . 3 . 3 管加工接箍料采用与油井管管体同钢级或高一个钢级的 

无缝钢管，同时还应满足要求的尺寸公差。根据标准规定也可以 

采用热锻件制成管料，但应用较少。对于钻杆用工具接头，可以采 

用将轧制圆钢锯切成定尺长度，加热磨锻成工具接头毛坯,再经退 

火处理投入工具接头加工，这种方法加工的工具接头机械性能得 

到改善，但工序多、成本高；也可以采用热轧厚壁无缝钢管做工具 

接头原料，采用这种原料可以满足标准要求，加工工序简单，但加 

工量大、金属收得率较低。
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4 生产工艺

4.1 热轧无缝钢管生产工艺

1 本条强调应采用限动芯棒连轧管工艺，主要依据此工艺有 

如下优点：

1)芯棒速度受控之后（在轧制时芯棒向前移送速度低于金属 

流动速度），可消除轧件头尾与芯棒产生的速度差，轧制时变形条 

件稳定。

2)限动时芯棒向前移动受到控制，可缩短芯棒长度。

3)采用限动芯棒乳管工艺，轧机尖峰负载可减少，其位置可调 

整，保证芯棒磨损在经济范围内。

4)借助高于轧件咬入速度的芯棒速度，改善轧机咬入条件。 

三辊斜轧管机组和带导盘二辊斜轧管机组采用限动工艺具有

改善轧管变形条件和可缩短芯棒长度等优点。

2 顶管机组应采用斜轧穿孔、缩口和顶管工艺，代替过去传 

统工艺后具有：

1)表面好，壁厚精度可达士 5%〜6% 。

2)坯重由传统顶管时400kg提到新工艺时的1400kg，轧管后 

长度由传统顶管时10m，提到新工艺时的21m。

3)轧后长度增加和缩口方式改进后，与传统顶管工艺相比成 

材率提高2%〜3% 。

4)工艺技术易掌握。

5)—次性投资少。

国内投产的钢管外径102mm和 114mm顶管机组均具有采 

用这种工艺的成熟经验。
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3 周期轧管机组采用斜乳穿孔工艺代替传统的水压穿孔、盘 

式炉再加热和延伸三道工序，是吸取德国拉特厂的生产经验，它可 

以提高毛管尺寸精度、提高成材率、降低能耗和成本。

4 . 2 冷轧冷拔无缝钢管生产工艺

4 . 2 . 1 冷轧、冷拔无缝钢管生产工艺，可采用冷拔、冷轧、冷轧与 

冷拔联合生产。采用冷拔工艺，设备简单、投资少、操作维护容易， 

但中间工序多、成材率低；采用冷轧工艺，设备比较复杂、投资多， 

但可减少中间工序，提高成材率，产品尺寸和表面精度很高，特别 

适合生产高精度钢管和极薄壁钢管。由于受轧机轧辊孔型数量和 

成本的限制，成品规格不能太多；冷轧与冷拔联合生产工艺，具有 

钢管质量好，加工周期时间短，减少中间脱脂、热处理、缩头、矫直 

等工序，节省能源，减少金属消耗，减少原料规格等优点。

4 . 2 . 4 钢管酸洗可采用硫酸、盐酸、混合酸、氢氟酸等。碳素结构 

钢和合金结构钢管宜用硫酸酸洗，优质碳素结构钢和优质合金结构 

钢精密管宜用盐酸酸洗，含铬Cr和镍N i较高的高合金钢管宜采用 

硫酸、盐酸和硝酸的混合酸酸洗，奥氏体不锈钢管宜用氢氟酸酸洗。 

4 . 2 . 9 不锈钢在进行热处理前，应先脱脂。

4 . 3 热处理/精整/管加工生产工艺

4 . 3 . 1 采用不同的热处理工艺，其热处理制度应符合标准规定。

对高压锅炉管、轴承管、不锈钢管及其他有特殊要求的钢管， 

宜采用光亮热处理，其他钢管可采用明火热处理。

油井管(含接箍及工具接头料）宜执行现行有效的A PI标准。 

对同一钢级钢管，当钢号和成分不同时，可采用不同的热处理制度。 

4 . 3 . 2 热处理生产工艺中，可在回火炉后设置热定径工序，以保 

证热处理后钢管的外径精度。热处理过程中油套管接箍料不经热 

定径。

热处理线通常设置冷矫直机对钢管进行矫直，但也可设置热
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矫直机，或同时设置热矫直机及冷矫直机。

4. 3. 3 精整线是对热乳钢管做进一步的检测、加工、探伤，使钢管 

端面形状、质量、表面状态、标记等满足标准及用户的要求。

4 . 3 . 4 油井管主要包括：套管、油管、钻杆。对于这些产品，我国 

与世界上大多数国家一样，以美国石油协会A P I标准为产品的生 

产依据。

1 管加工线用来对油/套管的两端进行螺纹加工，并对车丝 

的钢管进行管端探伤、丝扣检查、接箍拧接、水压试验、通径检査、 

测长称重等;各种检查工序是车丝线重要的组成部分，对于在水压 

试验、通径检查、测长称重工序中有问题的钢管作为废品处理。目 

前世界各国有关油井管螺纹扣型有上百种之多，A P I标准规定的 

扣型有三种：圆螺纹、偏梯形螺纹及直连型螺纹。

无缝钢管厂可将特殊螺纹车丝线与普通螺纹车丝线分开，单 

独设置生产线。

2 接箍加工的原料一般为多倍尺长度，首先切断成要求长 

度，然后进行镗孔、平端面、车丝，接箍车丝的扣型与其对应的油/套 

管管体的扣型一致，车好扣型后要进行丝扣检査;检查合格的接箍 

按照API标准打上钢印，然后对接箍进行表面处理及涂漆处理。

3 管端加厚包括油管加厚、钻杆加厚及直连型套管加厚。管 

端加厚前先对管端进行加热，后对加厚端进行检查和修磨，之后还 

要人工检查和探伤。

4 钻杆工具接头加工包括公工具接头和母工具接头加工。 

先将来料切断成要求长度，粗车后进行热处理;工具接头的机加工 

包括镗孔、平端面、车丝等工序；车丝后要丝扣检查；为提高工具接 

头的耐磨性,需在母工具接头上堆焊硬质合金。工具接头加工后 

要表面处理。

5 钻杆对焊是将加工好的工具接头与已进行管端加厚的钻杆 

管体焊接在一起;钻杆对焊前要对加厚管端进行加工,包括车外圆、 

车端面;采用惯性摩擦对焊后宜对焊缝进行空淬和回火热处理。
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5 设备选择

5 . 1 热轧无缝钢管设备选择

5 . 1 . 1 采用锯切方式或火焰切割方式，它的主要优点是：

1 切口质量好，可保证穿孔时对中。

2 金属损耗小。

近几年国内新建热乳无缝钢管机组多采用上述两种切割方

式。

5 . 1 . 2 目前国内多采用环形炉，技术成熟，对管坯规格多适应性 

好，加热质量可满足穿轧要求；步进炉与环形炉相比具有平面布置 

方便和加热质量优的特点，多适于加热管坯直径单一，管坯长度较 

长的热轧无缝钢管机组，如连乳管机组。对短尺管坯可采用倍尺 

长度人炉加热，出炉后快速分切，切后的后段管坯尚需保温的生产 

工艺。日本新日铁钢管外径140mm和 400mm自动轧管机组就 

配置了步进炉。

大顶管机组钢锭加热多使用均热炉。热挤压管机组可使用感 

应炉。

5.1. 3 老式热定心机多为气动和管坯非夹紧结构，无法完成定心 

功能。高压水除鳞装置实现除鱗功能的要点是确保高压水工作压 

力，这是国内近几年总结的成熟经验。

5 . 1 . 4 近几年投产的连轧管机组、三辊斜轧管机组和带导盘的二 

辊斜轧管机组中均使用条文中推荐的机型。采用锥形穿孔机的主 

要优点： ’

1 能有效地控制空腔形成，提高可穿性和防止产生“内折”， 

适于穿轧连铸圆管坯。

2 穿孔效率高达90%以上。
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3 最大延伸系数可达6 ,可实现穿孔、乳管和定减径三大变 

形的最佳分配。

4 由于扩径量大，可简化管坯规格、轧管孔型规格、热工具规

格。

5 毛管壁厚精度可高达壁厚的士 3%〜5% ，有利于确保钢管 

精度。 _

5.1.5

1 二辊5〜6机架连轧管机与传统连乳管机相比主要优点是：

1)穿孔工序配置锥形穿孔机后，可使连轧管机在减少机架数 

目的同时，仍保留足够大的径壁比和延伸系数。

2)减少机架数目后可以实现减少连轧机设备重量和装机容 

量，缩短芯棒长度和重量，相应简化了芯棒循环系统和便于芯棒加 

工制造等优点。

某厂钢管外径159mm机组、某厂钢管外径168mm机组和某 

厂钢管外径340mm机组均在连轧管机前配置空减机架。

某厂新建一套钢管外径168mm三辊连轧管机，投产第二年 

就达到设计产量。试轧中钢管径壁比（D /S )达到 45，可乳制奥氏 

体不锈钢（0Crl8Ni9)和马氏体不锈钢（2Crl3)等高合金钢管，质 

量情况良好。
注 ：S 为壁厚;D 为外径。

2 某厂新建一套钢管外径219mm三辊斜轧管机组现已投 

入生产。该三辊斜轧管机采用阶梯芯棒、单上辊快开、轧辊单独电 

机传动和出口长导向辊出料等技术。轧管机采用单乳辊快开法消 

除荒管尾三角，这样动作简单，能更好保证三个轧辊轴肩始终在同 

一平面内，保证钢管的尺寸精度；同时增加了毛管咬入时的乳辊快 

闭功能，配合阶梯芯棒轧制更加有效地避免薄壁管头部喇叭口的 

出现。三个轧辊为单独传动，每一轧辊均有一套电机减速机通过 

万向接轴来传动，这样可改善减速机工作条件，又为后台长导向辊 

装置留出了空间。
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3 世界第一套钢管外径140mm带导盘的二辊（锥形辊）斜 

轧管机，于 1990年在山东某厂建成投产，之后又陆续建成投产钢 

管外径114mm机组、140mm机组和250mm机组各一套。其中钢 

管外径250mm机组技术水平较高，规擠较大。该类型机组规模 

小投资少，生产比较灵活，某些私营企业正在建设中。

4 某厂钢管外径400mm机组在改造中，对自动轧管机采用上 

辊液压平衡和辊缝可调整技术，并增设再加热炉和微张力三辊定径 

机，改造后钢管表面质量和尺寸精度明显提髙，达到预期目的。

5 某厂钢管外径102mm机组和某厂钢管外径114mm机组 

均采用了辊式模和下传动结构。

5.1 . 6 某厂钢管外径159mm连轧管机组成功的采用电感应再 

加热装置。

5.1 . 7 通常荒管外径在200mm以下，长度在 14m以上时，宜设 

置三辊张力减径机；荒管外径在200mm以上或长度在12〜14m 

以下时，宜设置三辊定径机。

设置回转定径机可改善钢管的椭圆度、同心度和平直度。

5.1 . 8 使用步进式冷床时，钢管在提升和放下过程可强迫旋转， 

钢管冷却均勻且不产生弯曲，故中小口径机组宜采用此种形式。 

产量与装备水平较低或是大口径机组宜采用链式冷床。

5.2 冷轧冷拔无缝钢管设备选择

5.2.1

1 钢管缩头可采用热缩头和冷缩头，钢管外径较大，壁厚较 

厚，一般采用管端加热后热缩头;钢管外径较小，壁厚较薄，采用冷 

缩头。

2 钢管外径 8〜60mm,壁厚< 5 m m 可采用冷缩头（缩口 

机）。钢管外径<16mm，壁厚< 2m m 可用冷轧机轧头。

冷乳管机主要有二辊式和多辊式两种类型。多辊式冷轧管机 
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主要有三辊、四辊、五辊型式。国内目前二辊、三辊式冷轧机应用 

最为广泛。

1 硫酸酸洗槽宜用花岗石或耐酸混凝土制作。

2 盐酸酸洗槽一般用塑料板及玻璃钢制作。

3 混合酸酸洗槽宜用花岗石制作。

4 氢氟酸酸洗槽宜采用塑料板制作。

5 . 3 热处理/精整/管加工设备选择

1 步进式加热炉适用钢管品种规格范围宽，端部加厚和不加 

厚的钢管都可以适用，产量高，通常其产量在10万吨/年以上，典 

型热处理线的产量情况见表1。辊底式加热炉可采用保护性气氛 

加热，减少氧化现象，适用于光亮退火处理。.钻杆对焊后的焊缝热 

处理，由于是在焊接加工线上进行，宜采用感应加热炉。

表1 典型步进式炉产量表

钢管规格 年产量 淬火炉尺寸 回火炉尺寸

外径X 长度（m m ) (t/a) 长X 宽（m m ) 长 X 宽(mm)

60. 3〜153. 7X14630 180000 13700X16000 29500X16000

48〜177. 8X14630 100000 13300X16000 22100X16000

88. 9〜180X12200 120000 10500X13800 15500X13800

88. 9〜273X14630 200000 16000X 16000 25800X16000

141. 3〜365. 1X14630 250000 18800X16000 30100X17000

2 采用步进式加热炉对钢管加热后，钢管表面将产生一层氧 

化铁皮，钢管出炉后宜采用高压水除鱗，高压水压力一般为16〜

20MPao

3 采用淬火装置时，钢管外径小于273mm采用内喷外淋
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式;钢管外径大于273mm采用内喷槽式。

4 热处理生产线多采用辊式矫直机，可选六辊或七辊式矫直 

机。对管端外加厚的钢管，宜选用带有轧辊快抬功能的矫直机。 

对于翘曲大、厚壁的大口径钢管，以及油井管的加厚端，可离线设 

置压力矫直机。

5 热处理生产线超声波探伤设备一般分为两大类:一类是在 

探伤过程中，探头旋转，钢管在探头中直线运行；另一类是探头固 

定不动，钢管边旋转边前行。前者的探伤速度较快，适于小口径钢 

管的探伤，但设备投资较大。

6 钢管冷却可采用带反向链的双链冷床或步进式冷床，使钢 

管在冷却的过程中一边前进，一 边转动，从而减少钢管冷却过程中 

因冷却不均勻而产生附加弯曲。

5. 3.2

1 精整线多采用六辊式矫直机，如果管料在精整前已进行了 

矫直，并能够满足标准和用户要求，在精整线可不设矫直机。

2 采用倍尺长度供料时，钢管切断可采用成排钢管切断,也 

可采用单根钢管切断。成排切断应使用管排冷锯;单根切断可使 

用冷锯及切管机。

3 精整线可配置涡流、超声波、漏磁、磁粉和组合探伤装置。 

根据不同钢管品种和钢级，按照标准要求进行配置。

4 油/套管水压试验机的试验压力一般在7. 5MPa以上，小 

于 7. 5MPa的钢管采用涡流探伤方式，不做水压试验。锅炉管的 

试验压力在8MPa以上，试验压力小于8MPa的钢管采用涡流探 

伤方式，不做水压试验。采用双管水压试验机还是单管水压试验 

机主要取决于试验钢管的规格和生产线的产能要求。

5.3.3 、

1 管端加厚线用管端加热设备有感应加热装置和火焰式缝 

式炉两种。感应加热装置加热速度快、加热过程中氧化铁皮少、加 

热制度稳定、劳动条件好，是广泛使用的炉型；火焰式缝式炉加热
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温度不均，污染环境，巳很少使用。

2 管端加厚机可以分为机械式加厚机和液压式加厚机，后者 

加工过程稳定，加工精度高。

3 对于生产能力大、批量大、以圆螺纹扣型为主的生产线宜 

选用前者，而加工螺纹扣型种类多的生产线宜使用后者。

4 接箍车丝机可选用多工位车丝机和单工位车丝机。多工 

位车丝机生产效率高，但设备一次性投资大;单工位车丝机生产较 

灵活。
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6 装备水平

6. 0.1 提高无缝钢管车间工艺设计装备水平，应以提高产品质 

量，降低物耗能耗和提高环保水平等为目的。

6. 0. 2 各类热乳无缝钢管机组根据各自的特点应采用下列不同 

的自动化水平：

1 近几年投产的连轧管机组，如钢管外径168mm机组和钢 

管外径340mm机组，均达到本规范规定的自动化水平。

2 新投产的三辊斜轧管机组，如钢管外径219mm机组已达 

到本规范规定的自动化水平。

6. 0. 5 采用该项技术可省去喷丸或是酸洗工序，减少污染源。

6 . 0 . 6 在国内某厂钢管外径250mm连乳管机组采用在线常化 

热处理工艺，大批量的生产N80套管，X42〜X52管线管和 20G 

高压锅炉管。

6.0 .7  2005年投产的钢管外径340mm连轧管机组采用了本规 

范推荐的该项技术。

6. 0 . 8 目前节能型环形炉和步进炉采取的主要节能措施如下：

1 合理的供应分配和可靠的热工自动化控制。

2 充分回收烟气余热。

3 炉体采用复合隔热材料。

4 采用蓄热式燃烧方式。
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7 工作制度和年工作时间

7. 0.1 〜7. 0.3

1 无缝钢管车间规定的年工作时间属于平均先进指标，正常 

情况在投产三年左右可以达到。由于每个车间的乳机类型、装备 

水平和操作管理水平等均不相同，条文中规定的年工作时间为波 

动值。

2 冷轧冷拔无缝钢管车间采用的工作制度主要考虑到冷轧 

冷拔的生产特征。
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8 生产能力

8 . 0 . 2 无缝钢管车间编制的代表规格产品大纲，是考核年产量、 

确定工艺流程、工艺参数和设备选择的基本依据。

8. 0 . 4 本条规定了代表规格小时生产能力的计算步骤和计算原 

则。

8. 0 . 6 本条规定无缝钢管车间的负荷率值主要是考虑建设车间 

的综合经济合理性。
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9 车间布置

本节中9. 0. 1〜9. 0. 3 条指出各类无缝钢管车间的生产流程 

与平面布置特征，规定了平面布置的设计原则。

9.0.1

2 近几年新建的各种规格连轧管机组均设置高架平台。这 

种高架平台，在施工公辅配管时简捷方便，生产时便于检修，与不 

设高架平台方案相比投资大体相当。当改扩建利用现有厂房时可 

不设高架平台，如某厂钢管外径 159mm机组和某厂钢管外径 

245mm机组。

3 热轧无缝钢管车间主轧跨间的厂房跨度、轨面标高和吊车 

最大起重量等设计参数关系安全生产，十分重要,应慎重确定。
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1 1 车间主要技术经济指标

1 1 .0 . 1 机组设计能力包含的设计条件：机组规格、机组组成、代 

表规格产品大纲、机组小时能力（乳制节奏与轧件单重）、机组年工 

作时间和计算负荷率。通常新建机组在投产2〜3 年后，有可能达 

到或超出设计能力。而投产多年的机组实际年产量可能超出设计 

能力，此时原设计能力的相应设计条件往往发生较大变化。

以国内某厂钢管外径140mm机组为例。原设计能力为7. 1 

(104，t/a )，现在实际年产量达到22(104，t/a),为设计能力的三 

倍，此时设计条件已完全改变。

故用机组设计能力与主要设计条件结合一起的方式表示生产 

能力较为贴切。

11. 0.3〜11. 0 . 5 三条中提供的每吨产品消耗指标是设计值（目 

前缺少生产厂实际使用值），设计时只能低于这些指标方可达到 

《钢铁企业节能设计规范》规定值。
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