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　　摘　要　简要分析了国内焊管市场的生产和需求情况。制定了太钢集团临汾钢铁有限公

司高频螺旋焊管机组的改造方案,即:保留现有机组核心部分,并进行适当改造,保存一定的高

频焊管生产能力,在高频生产线的活套位置建一套螺旋缝双面埋弧焊管机组;同时配套平头倒

棱机、X 射线探伤装置、水压试验机等设备。这样便实现了既能生产高频螺旋焊管又能生产埋

弧螺旋焊管的双重生产能力。

　　关键词　螺旋焊管机组　改造方案　分析　选择

0　引　言

1965年,我国第一台高频螺旋缝焊管机组在

临汾钢铁有限公司 (以下简称临钢)诞生,临钢高

频螺旋焊管产品曾出口到朝鲜、越南等亚、非、欧

国家,为临钢争生存求发展做出过较大贡献。随着

螺旋缝埋弧焊管技术和工艺的不断发展,埋弧焊

管质量和生产率稳步提高,生产成本显著下降,质

量保证手段更加可靠,这样以来,国内原有的高频

螺旋缝焊管机组就不能满足生产需要纷纷淘汰或

停产。为适应市场变化,临钢公司决定对原有高频

螺旋缝焊管机组进行改造,本文对临钢高频螺旋

缝焊管机组改造方案进行了分析探讨。

1　焊管生产和消费的分析

2001 年我国焊管产量为 602. 45×104 t, 比

2000年增长 18. 36% ,其中进口 35. 7×104 t,出口

26. 65×104 t,国内表观消费量为 612×104 t,表观

消费增长 19. 63% ,进口增长 19. 84% ,出口减少

3. 76%。

目前, 我国中小直缝焊管机组约有 1 600～

1 800套,年生产能力在 1 300×104 t以上,大口径

直缝埋弧焊管机组只有 3～ 4 套, 年生产能力约

150×104 t,螺旋焊管机组约 90多套,年生产能力

200×104 t, 以上总计, 我国钢管行业的年生产能

力在 1 600×104 t 以上,但 2001年实际产量只有

602. 45×104 t,可见其开工率不足 40%。

在焊管生产方面存在的主要问题是产品结构

不甚合理,普通管供过于求,市场空间极小。高等

级的石油、天然气输送用管紧缺,部分还依赖于进

口。随着我国石油、天然气“两纵两横”输送格局和

“南水北调”等重大项目的实施和城市建设的实

施,高等级管线钢管具有广阔市场前景,如:“西气

东输”一期工程干线一类地区用螺旋埋弧焊管 98

×104 t,二三类地区用直缝埋弧管 62×104 t。

随着生产工艺技术和装备的不断进步,焊管

正逐步向无缝钢管的使用领域扩展,将部分取代

无缝钢管。从这一发展趋势看,今后那些高技术含

量、高质量的焊管将占市场的主导地位,其前景广

阔;而小直径的电焊钢管将退出市场,这是我国焊

管行业产品结构调整的必然发展趋势。

2　临钢螺旋焊管机组改造方案的选择

根据市场情况,并结合焊管行业发展趋势和

临钢实际情况,初步确定进行临钢螺管机组改造

的基本思想是充分发挥临钢焊管的区域优势,极

大地占有本地市场,努力开拓外地市场,抓住“西

气东输”管道横穿山西机遇,提高企业经济效益。

2. 1　主要性能参数的确定

2. 1. 1　关于钢管钢级的选择

根据有关文献介绍,国外天然气高压输送采

用高钢级钢管呈强劲的发展趋势,由于高压输送
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和采用高钢级钢管可使管道建设的成本大大降

低,且管道建成后的运营经济效益更加良好。输气

压力在 20世纪 50～ 60年代最高输气压力为 6. 3

M Pa, 70～ 80年代最高输气压力为 10M Pa, 90年

代最高输气压力已达到了 14M Pa。随着输气管道

输送压力的不断提高,输送钢管也相应地向高钢

级发展, 专家论证,“西气东输”确定采用钢级为

X70。经过考虑,临钢螺管机组改造生产钢管的最

高等级按X70考虑。

2. 1. 2　关于钢管最大外径的选择

由于受原厂房跨度的限制,经过测算,初步确

定本次改造最大钢管外径按 5 720 mm 考虑,并留

有 5 820 mm 可能。

2. 1. 3　关于钢管最大壁厚的选择

由于输气管道输送压力的不断提高,对输送

钢管的壁厚也提出了新的要求, 参考了“西气东

输”主管道确定采用钢级为X70, 壁厚为 14. 6～

26. 2 mm ,输气压力为 10M Pa 的要求,并考虑了

临钢的螺旋焊管只能作为“西气东输”支管道使用

和其他实际条件的限制, 确定最大壁厚为

12. 7 mm。

2. 2　改造方案的探讨

根据国内同类螺旋焊管机组改造的生产与实

践,对原高频螺旋焊管机组改造因受厂房高度、跨

度和众多工厂条件的限制, 最大只能建设

5 720 mm左右的双面埋弧焊机组,其改造方案有

两个,参见表 1。

2. 2. 1　方案一

拆除原所有高频螺旋缝焊管机组,充分利用

原厂房、天车和动力设施,建设一套螺旋缝双面埋

弧焊管机组,形成螺旋缝双面埋弧焊钢管的能力。

2. 2. 2　方案二

保留现有高频螺旋缝焊管机组的核心部分,

并进行适当改造,保存一定的高频焊管生产能力;

尽可能地利用现有机组的设施和设备,在现有高

频生产线原料准备部分的活套位置,建设一套螺

旋缝双面埋弧焊管机组;并配套建设平头倒棱机、

X 射线探伤装置、水压试验机等设备,供原高频焊

管机组和新的双面埋弧焊管机组共用。改造实施

后,不但形成螺旋缝双面埋弧焊钢管的生产能力,

而且仍可以实现高频螺旋缝焊管的生产。

3　临钢螺管机组改造方案的分析

3. 1　从适应市场分析

若采用方案一,生产的双面埋弧螺旋缝焊管

规格范围为 5 219 mm～ 5 720 mm ,对于原来规格

在 5 159 mm～ 5 219 mm 范围, 无论是高频螺旋

焊管,还是双面埋弧螺旋缝焊管都不能满足市场

需要。若采用方案二, 产品的规格范围为 5 219

mm～ 5 720 mm 的双面埋弧螺旋缝焊管和 5 159

mm～ 5 529 mm 的高频螺旋焊管,可以根据不同

的用户需要组织生产,方案二比方案一适应市场

能力要强一些,特别是改造实施后,新产品还未打

开市场之前。但需要说明,随着社会的进步和发

展,高频螺旋焊管最终要被淘汰。

3. 2　从工艺流程分析

若采用方案一,一个厂房内一套焊管机组配

套一条精整生产线,工艺流程比较宽松;若采用方

案二,一个厂房内两套成型机组配套一条共用精

整生产线, 工艺流程比较紧凑, 原料堆放场地变

小,并且每次只能启用一套成型机组和精整线。

3. 3　从生产组织分析

若采用方案一,要全部报废原来高频螺管机

组的所有设备和备件,比采用方案二占用的备件

数量要少、备件占用资金也少; 若采用方案二,既

要保存原来高频螺管机组主要岗位的生产骨干,

还要培养双面埋弧焊机组的岗位生产骨干,对生

产组织带来一定困难,还需采取强化生产组织等

措施,来提高整个生产线的可靠性。

3. 4　从投资组成分析

无论采用方案一,还是采用方案二,其建设投

资相差不大。若采用方案一,要报废原来高频螺管

机组 的所有设备和备件; 即使采用方案二,也要

根据市场的变化和发展趋势,严格控制原高频焊

管机组备件的库存,以免因淘汰高频焊管造成备

件积压和经济损失。

3. 5　从生产能力分析

若采用方案一或者采用方案二,生产线的生

产能力差别不大,与生产的品种和规格的批量有

关。

3. 6　综合分析

考虑采用方案二为宜。
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表 1　临钢螺管机组改造方案的技术参数对照

序号 方 案 一 方 案 二

1

产品执行标准

　

SYöT 5037- 92、

GBöT 9711. 1- 1997、

AN S IöA P I Spec 5L

(第 42版)及附加要求

L GB1- 90

　

SYöT 5037- 92、

GBöT 9711. 1- 1997、

AN S IöA P I Spec 5L

(第 42版)及附加要求

2
钢
　
管

外径ömm 5 219～ 5 720 5 159～ 5 529 5 219～ 5 720

壁厚ömm 5～ 12. 7 4～ 8 5～ 12. 7

长度ömm 8～ 12. 5 8～ 10 8～ 12. 5

成型角ö(°) 38～ 65 48～ 65 38～ 65

3
钢
　
卷

宽度ömm 1 300 300～ 800 1 300

厚度ömm 5～ 12. 7 5～ 8 5～ 12. 7

外径ömm 5 1 000～ 5 1 7000 5 1 000～ 5 1 5000 5 1 000～ 5 1 7000

内径ömm 5 500～ 5 7000 5 500～ 5 700 5 500～ 5 700

最大卷重öt 20 10 20

钢带镰刀弯 ≤1. 5ö1 000 ≤1. 5ö1 000 ≤1. 5ö1 000

3

材质

　

Q 195- Q 235

X42～X70

L 175- L 485

Q 195- Q 235

　

Q 195- Q 235

X42～X70

L 175- L 485

4 焊接速度ö(m·m in - 1) 0. 8～ 2. 0 5～ 10 0. 8～ 2. 0

5 递送速度ö(m·m in - 1) 0. 6～ 2. 5 0. 6～ 2. 5

6 机组形成 前摆式　右螺旋 后摆式套筒成型左螺旋 前摆式　右螺旋

7 焊接方式 焊剂埋弧自动焊 高频、搭接焊 焊剂埋弧自动焊

8 年产量ö(×104 t) 1. 5～ 2. 0 1. 5 1. 5～ 2. 0

4　结　语

临钢螺旋焊管机组进行双面埋弧焊改造工

程于 2001 年 4 月建成投产, 并使用宝钢生产的

X70管线钢进行了试生产和考核验收,经过一年

多的生产和完善,不但可以生产普通钢质的双面

埋弧焊管,面且可以生产X70管线钢双面埋弧焊

管,可生产焊管的最大壁厚为 12. 7mm ,最大管径

为 5 820mm ,各项技术指标达到了预期目标。
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Appl ica tion of Artif ic ia l In tell igence Technology on
Roller D esign

L i Guochang , Y ang x ian (30)

Abstract: T he p rob lem ex isted in the cu rren t specialist
system is discussed and raised the th ink ing and m ethod of
adding A gen t techno logy in reason ing un it as w ell as the
concep tion of m acro A gen t and m icro A gen t. A nd app lied
all these th ink ing, m ethod and concep tion on pass design
specialist system.
Key words: A gen t　　pass design　　reason ing un it　　

specialist system　　thesau rus
D evelopm en t of New Type Fast In sta lla tion P ipe F itting
for L ow Pressure P ipel ine

D u X ianZ eng (32)

Abstract: It is u sually adop ted the p ipe th read connection
of English system fo r connection p ipe fit t ing to low p res2
su re common w elded p ipe w ith comp lex operat ion of in2
sta lla t ion and disassem b ly and low efficiency. T he rat io2
nalizat ion of p ipe fit t ing lim ited due to the restrict ion of
English System p ipe th read specificat ion. In o rder to m eet
the developm en t requ irem en t of fast, reliab le and good
adap tab ility of p ipeline connection, it is developed and de2
signed a new type fast in sta lla t ion p ipe fit t ing. T h is paper
described design th ink ing and structu ral dim ension of
steel ball stop pu ll th read free type fast in sta lla t ion p ipe
fit t ing and seal stop pu ll th read free type fast in sta lla t ion
p ipe fit t ing in detail and raised each design featu res and
app licat ion field.
Key words: w elded steel p ipe　　coup ling　　p ipe fit t ing

design
The Study on the Seam Track ing Fuzzy Con trol System
for Subm erged Arc W eld ing

Z hang H ua ,D ing X uelei et a l (38)

Abstract: T he structu re and the p rincip le of seam track ing
fo r subm erged arc w elding are in troduced in th is paper.
T he m ethod of seam recogn it ion w ith compu ter vision is
m ain ly researched w hen the environm en tal ligh t is
changed. In telligence con tro l system fo r seam track ing
has been reached by using a self2modu lated fuzzy con tro l
set. T he system is tested on the p roducing of sp iral sub2
m erged arc w elded p ipe fo r ou tside w elding and the p ri2
m ary resu lts are ob tained.
Key words: subm erged arc w elding　　seam recogn it ion

in telligence con tro l　　seam track ing
Appl ica tion of Sol id Sta te H igh Frequency Power Supply
in the Industry of P ipe W eld ing

P eng Y ong long , X u H aiw en, X ia Y ueliang et a l (42)

Abstract:W o rk ing p rincip le of so lid sta te h igh frequency
pow er supp ly, together w ith its app licat ion in the indus2
t ry of p ipe w elding are in troduced in th is paper. Several
impo rtan t issues of th is new k ind of pow er supp ly are dis2
cussed. T hen, respect ive m erits and dem erits are com 2
pared and analyzed betw een so lid sta te h igh frequency
pow er supp ly and tho se using radio tubes. F inally, the de2
velop ing direct ion of th is new techno logy in ou r coun try
is po in ted ou t th rough comparison betw een dom estic and
oversea m anufactu red pow er supp ly.
Key words: so lid sta te h igh frequency　　h igh frequency

p ipe w elding　　induction p ipe w elding
Recon struct of H igh Frequency Sp ira lW elded P ipe Un it

Guo Z henj iang (46)

Abstract: It is b riefly analyzed the p roduction and dem and
situat ion of Ch ina w elded p ipe m arket. It is estab lished a
reconstruct schem e of H. F. sp iral w elded p ipe un it fo r
L infen Steel & Iron Co. L td. of T aisteel Group—— i. e.
keep key parts of ex isted un it and carry ou t adequately
reconstruct, save to certa in ty p roduction capacity of H. F.
w elded p ipe and install a set of sp iral subm erged arc
w elded p ipe un it on the locat ion of loop in the H. F. p ro2
duction line, and m ean tim e equ ipped w ith facing and
cham fering m ach ine, X ray in spect ion un it, hydro stat ic
tester, etc. . In th is w ay, it is realized dual p roduction ca2
pacity of p roducing H. F. sp iral w elded p ipe as w ell as
subm erged arc w elded p ipe.
Key words: sp ira l w elded p ipe un it 　 　 reconstruct

schem e　　analyze　　select ion
Fracture Reason Ana lysis and Resolv ingM ethod of L ock-

ing Cyl inder L ever of Casing Thread ing M ach ine
Z hang Y ong (49)

Technology Research of Th ickW all Th ickness L ong itud i-
na lW elded P ipe with Force- Form ing

Q in J ianp ing (50)

Abstract: It is w rited in a new techno logy of ro ller bend2
ing fo rce2fo rm ing after fo rm ing theo ry analysis and expe2
rienen tal study and aim ing to the character of mo re diffi2
cu lty, mo re stands, heavier equ ipm en t and h igh m anufac2
tu ring co st of equ ipm en t of longitudinal w elded p ipe w ith
large diam eter and th ick w all th ickness du ring the p ro2
duction. It is described the p rincip le of fo rm ing, p roduc2
t ion p rocess and equ ipm en t featu res of th is techno logy.
Key words: longitudinal w elded P ipe　　th ick w all th ick2

ness large diam eter　　fo rm ing
Tem pera ture Affects Sen sitiv ity and D efects Quan tita tive
and Or ien ta tion of Ultrason ic In spection

Cao Guang quan (52)

Abstract: It is analyzed the varia t ion ru le on K value, dif2
fu se angle of reclined p robe along w ith temperatu re, sep2
arately educed their each m athem atic exp ressions and dis2
cussed the affect ion of temperatu re to in spect ion sensit iv2
ity and defects quan tita t ive and o rien tat ion and so lu t ion in
acco rdance w ith sound speed of u ltrasound longitudinal
w ave change along w ith the temperatu re among a certa in
o rgan ic glass.
Key words: u lt rason ic in spect ion　　w o rk ing tempera2

tu re　　K value　　diffu sed angle　　 lon2
gitudinal w ave　　ho rizon tal w ave　　 sen2
sit ivity　　defect

H ighly Eff ic ien t Automatic Ultrason ic In spection System
for W eld Seam of UOE P ipe

T ransla ted by L u Cheng x iu (56)

Abstract: N KK has developed a new au tom atic u ltrason ic
in spect ion system fo r w eld seam of UO E p ipe. T he fea2
tu res of the system are tw o m an ipu lato rs that can be used
m ax. 20ch p robes, a h igh sensit ivity detect ion techn ique
fo r cen ter m inu te defect and a h igh accu rate seam 2t rack2
ing senso r. W e believe the specificat ion of the system
w ith perfect ly m eet various and strict custom er’s in spec2
t ion needs.
Key words: w elded steel tube　　UO E　　u ltrason ic in2

spect ion　　h igh accu rate
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