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0 前 言

  焊接钢管水压试验是螺旋焊管生产线上的重
要检验工序。近年来，随着国内外焊管行业的发

展，焊管生产工艺及设备的不断完善，其中焊接钢

管水压试验机从二柱式结构发展为四柱式结构。

但不论是二柱式结构还是四柱式结构，都需要一

端机架移动，移动距离约 2 ～ 5 m，以适应不同长
度钢管的水压试验。经过调查，目前水压试验机

移动端驱动方式主要有电机减速机机械驱动、液

压马达驱动、液压缸驱动等。

1 三种驱动方式的结构及特点

1. 1 电机减速机机械驱动
这种驱动方式一般将电机和减速机置于移动

机架后部，如图 1 所示。其优点是机架可连续移
动，移动范围较大，水压较长和较短钢管时灵活方

便。但电机、减速机自重较大，使移动机架的重量

增加，由于钢管静水压试验过程中需要一定量的

循环水，如果排污不及时，造成行走减速机下半部

经常浸泡在水中，机壳内易进水，使减速机内部润

滑油乳化，齿轮锈蚀严重，齿间隙增大，导致机架

移动过程中冲击较大。该驱动方式主要用于二柱

式水压机。

1. 2 液压马达驱动方式
这种驱动方式将液压马达置于移动机架后

部，如图 2 所示，液压站可由主站分支，也可由单
独液压站控制。该驱动方式的优点：是小车可连

图 1 电机减速机驱动方式

续移动，移动范围较大，水压较长和较短钢管灵活

方便。缺点是：①因水压机每水压一根钢管，小车
需要前进、后退各一次，液压马达需要频繁启停，

并且移动小车有一定惯性，会产生较大的液压冲

击。应在系统中设置必要的安全阀、缓冲阀，否则

极易造成齿轮轴应力集中而产生疲劳断裂，致使

水压机停产更换齿轮轴。由于受到小车工作环境

的制约（小车在水压机坑内，传动机构位于小车

底部），维修困难，更换一次齿轮轴至少需要 4 个
小时，造成精整区域生产流程堵塞，给生产和检验

带来诸多不便，严重影响生产作业率和钢管生产

质量。②液压马达故障率高，主要表现在液压油
内泄和外泄，内部泄漏会导致转速降低和输出扭

矩减小；外泄漏油污染水压机坑内循环水，极易造

成钢管在水压过程中内壁被油液污染。③液压马
达流量脉动大，容积效率低，扭矩较小，低速稳定

性差，回油口需具有足够的背压才能保证正常工

作，并且转速越高所需背压也越大，背压的增高意

味着油源的利用率低，系统的损失大。
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图 2 液压马达驱动方式

1. 3 液压缸驱动方式
该驱动方式将液压缸支座置于水压机后部大

底座上，如图 3 所示，液压缸有 5 个调整工位，以
满足不同长度（8 ～ 12. 5 m）钢管的水压试验要
求。

图 3 液压缸驱动方式

该驱动方式的优点是：①该驱动方式结构简
单，制造容易，并且制造成本低，运行平稳，故障率

低，检修方便，提高了水压机有效作业率，改善了

水压机后部小车的设备性能和工作环境，降低了

设备维护成本，减轻了维修工人的劳动强度。②
由于液压缸的活塞与缸体间采用密封圈密封，可

确保内泄漏量很小（一般可忽略不计），容积效率

较高（液压缸的效率近似等于它的机械效率）。

有效作业时间相应增长，最大程度满足生产需求。

该驱动方式的缺点是：通过移动、调整液压缸

位置才能满足较长钢管到较短钢管或较短钢管到

较长钢管的水压试验。

2 结束语

以上三种驱动方式经钢管厂多年的生产使用

证明，液压缸驱动方式运行比较平稳，故障率低，

并且检修方便，提高了水压机有效作业率，改善了

水压机后部小车的设备性能和工作环境，降低了

设备维护成本，减轻了维修工人的劳动强度。

以上所述是笔者关于水压机移动端驱动方式

的看法和观点，总结出来与大家交流，不足之处欢

迎指正，以便共同切磋和提高。
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上海钢管行业 2004 年销售收入超百亿元

  据 2005 年 4 月 2 日《中国冶金报》报道 从日前召开的上海钢管行业协会四届二次理事会上了解到，该协会 45 家
会员企业，2004 年销售收入合计已超过 100 亿元，出口各类钢管十余万吨。
该协会会员占全市各类钢管生产企业的 70%，产品种类有无缝管、焊接管（直缝焊管、螺旋焊管）、复合管等。产品

材质有黑色、不锈钢两大类。

会员企业中，江苏玉龙钢管有限公司和浙江金洲石油天然气管道有限公司可年产 40 ～ 56 万吨钢管；宝钢钢管公司
可生产最大外径 Ф159 mm、最大壁厚 25 mm共计 4 670 种规格的无缝钢管。
目前上海钢管协会所属会员单位大多数企业通过了 ISO9001：2000质量体系的认证，焊管机组包括直缝双面埋弧焊

（LSAW）、直缝电阻焊（ERW）、埋弧螺旋焊（SSAW）等世界上三大主流机型。一些中小规格焊管，因其质量接近或达到
无缝管的水平，正在向原属无缝钢管的应用领域进军。例如低中压锅炉用管、低钢级 J55 级石油套管以及 X70 级以下的
油气管线管等。一些焊管企业的低中压锅炉管、精密异型钢管、方矩形管以及开发出来的钢塑复合管、双金属复合钢管

等，不仅大量使用在国内重点工程上，并且大量出口世界各地。
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