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1 总则
1.0.1  为了规范挤压钢管工程项目设计，促进我国挤压钢管工艺技术和装备水平的提高，限制低水平挤压钢管机组的建设，制定本规范。
1.0.2  本规范适用于新建、扩建和改建的挤压钢管工程设计。凡新建、扩建和改建的挤压钢管工程各阶段设计应执行本规范的规定。从事挤压钢管工程建设的设计、设备制造、承建单位和生产厂都应共同遵守。
1.0.3  新建、改建和扩建的挤压钢管工程应全面贯彻钢铁产业发展政策，贯彻优质、高效、节能和环保的方针。
1.0.4  新建、改建和扩建的挤压钢管工程的全部产品均应采用国家标准或等同的国际标准，并鼓励采用国外先进标准。
1.0.5  挤压钢管工程设计除应执行本规范外，尚应符合国家现行有关标准的规定。
2 术语

2.0.1扩孔 expanding 
利用工具将钢管坯内孔扩大到挤压生产所需要的内径的过程。

2.0.2 穿孔 piercing
将坯料放入穿孔筒中镦粗，再利用工具从实心坯料中心穿出一个挤压所需通孔的加工过程。
2.0.3 挤压 extruding
将钢管坯置于由挤压筒、挤压模组成的封闭容器中，由挤压杆施加挤压力迫使金属从挤压模流出，从而挤出钢管的一种生产方法。
2.0.4 机组 mill set
为完成产品大纲规定的产品所需要的，从原料准备到成品全过程中的全部工艺设备。

2.0.5 主要设备 main equipment 
机组内除连接、输送设备及为生产设备提供能源介质的辅助设备外的其它生产设备。
2.0.6 机组的年实际工作时间 annual necessary production time of mill set
完成产品大纲规定的年产量所需要的实际生产时间。
2.0.7 机组负荷率 duty ratio of mill set
机组的年实际工作时间占机组的年有效工作时间的百分比。
2.0.8 在线 on line
相对于连续运行挤压生产线的某一工序，无需借助起重运输设备和人力运输，工件就能从该挤压生产线到达该工序或从该工序到达该挤压生产线的运行方式。
2.0.9 人工检查 visual examination

用肉眼或借助低倍放大镜、内窥镜等简易工具观察钢管内外表面，以发现钢管内外表面缺陷的方法。
2.0.10  无损探伤 non-destructive testing

不损坏被检查材料或成品的性能和完整性而检测其缺陷的方法。

2.0.11  超声波探伤 ultrasonic inspection 

利用超声波探测材料内部缺陷的无损检验方法。

2.0.12 涡流探伤 bow wave inspection 

使导电的试件内产生涡电流，通过检测涡流的变化量来检查工件缺陷的探伤方法。

2.0.13 在线固溶处理  on line solution annealing
利用挤压钢管余热，使过剩相充分溶解，然后快速冷却以获得过饱和固溶体的一种热处理方法。
3 基本规定
3.0.1  挤压机组的名称应表示为“ΧΧΧ MN挤压机组”。其中“ΧΧΧ”表示挤压机的最大挤压力。

3.0.2  挤压机组选择应优先选择表3.0.2中的机序列。
         表3.0.2  挤压机规格系列

	序号
	机组规格系列

	1
	16MN挤压机

	2
	25MN挤压机

	3
	35MN挤压机

	4
	45MN挤压机

	5
	55MN挤压机

	6
	60MN挤压机

	7
	100MN挤压机

	8
	120MN挤压机

	9
	250MN挤压机

	10
	360MN挤压机


3.0.3  挤压钢管工程宜配套建设玻璃垫加工设施，其设施应满足挤压机组各种规格玻璃垫的加工需要。

3.0.4 挤压钢管工程应配套有理化检验设施，其设施应能满足产品标准的检验要求。
4 原料

4.1  卧式挤压用原料

4.1.1 卧式挤压机原料可采用铸坯、轧坯、锻坯，坯料断面应为圆形。
4.1.2 原料的化学成分、高低倍组织应符合相关国家标准、国际标准或国际先进标准的规定。
4.1.3原料不应有折叠、耳子、裂口、缩孔等缺陷，外形及尺寸、表面状态应符合挤压供坯要求。
4.2  立式挤压用原料

4.2.1立式挤压用原料可选用实心圆钢锭、多角钢锭或空心坯。原料化学成分等技术要求应符合现行国家标准、国际标准或国外先进标准的规定。

4.2.2 以下情况宜选用空心坯作原料：

1 挤压高温高强合金钢管。
2 挤压在穿孔过程中易产生微裂纹的薄壁管材。
3 挤压极易粘接穿孔针的稀有金属管材。
4 使用无独立穿孔装置的挤压机时。
4.2.3 原料不允许有重皮、结疤、裂纹、缩孔等缺陷。
4.2.4原料的外径规格应与制坯筒内径相匹配。
5 生产工艺

5.1 卧式挤压生产工艺

5.1.1 卧式挤压生产工艺应包括：坯料准备、挤压成形、钢管精整、钢管热处理和产品检验。
5.1.2 坯料准备应包括：矫直、剥皮、分段、钻孔、端面加工和检验修磨工序，可以根据产品品种要求增设其它工序。
5.1.3 挤压成形应包括：坯料清洗、坯料加热、除磷、扩孔润滑、穿孔或扩孔、除磷、二次加热、挤压润滑、挤压、冷却和收集工序，可以根据产品品种增设其它工序。
5.1.4 钢管精整应包括：矫直、酸洗、定尺锯切、管端处理、钢管内外表面处理、称重、喷标、打印和包装工序，可以根据产品品种增设其它工序。
5.1.5 热处理可以采用在线固溶处理、离线固溶处理、正火+回火处理、退火处理的热处理方式。

5.1.6 产品检验应包括：无损探伤、内外表面检验、外形尺寸检验，可以根据产品品种增设其它工序。
5.2 立式挤压生产工艺
5.2.1立式挤压生产工艺应包括：原料准备、挤压成形、钢管精整、钢管热处理和产品检验。

5.2.2 原料准备应包括清理表面、切冒口工序，宜采用热送热装工艺。
5.2.3挤压成形应包括：加热、除鳞、穿孔前润滑、镦粗穿孔、二次加热、除磷、挤压前润滑、挤压、冷却工序，可以根据产品品种增设其它工序。

5.2.4 钢管精整包括：外表面抛丸、内表面抛丸（喷丸）、矫直、端面加工、内外表面加工、称重、喷标、打印和包装工序，可以根据产品品种增设其它工序。

5.2.5 热处理可以采用退火、正火、正火+回火、固溶热处理方式。

5.2.6 产品检验应包括：无损探伤、内外表面检验、外形尺寸检验，可以根据产品品种增设其它工序。
6 设备选择
6.1 卧式挤压设备选择
6.1.1 钢管卧式挤压生产线应具备全线基础自动化控制。
6.1.2 长坯矫直工序可选择液压式矫直设备或机械式矫直设备，矫直设备应配备坯料回转装置。
6.1.3 剥皮工序可选择长尺剥皮机，也可选择短尺剥皮车床，剥皮机的选择应满足下列规定：
1加工坯料直径和长度要覆盖所有原料直径和长度。

2 加工后坯料直径公差，表面粗糙度应满足挤压要求。
3 加工后坯料表面应无影响挤压的缺陷存在。

6.1.4 原料锯切工序可选用带锯机，也可选择圆盘锯；推荐使用带锯机。

6.1.5钻孔工序应设置可以钻削、镗削通孔的专用机床。
6.1.6 端面加工工序宜选用数控车床，保证加工质量和精度。

6.1.7 钢坯表面清洗宜选用连续式清洗机，清洗后应配置管坯风干设施。

6.1.8 坯料加热工序可同时设置环形加热炉和感应加热炉，也可以只设置感应加热炉。优先采用同时设置环形加热炉和感应加热炉的方式。采用环型炉和感应加热炉时，设备的选择应符合以下规定：

1 环形加热炉应满足生产工艺中挤压坯料预热的温度要求。
  2 感应加热炉可选用单支立式工频，也可选用变频感应加热炉，感应加热炉应保证坯料的加热温度满足扩孔和挤压的要求。    

  3 感应炉应与坯料规格相对应。

6.1.9 扩孔工序应采用立式扩孔机，扩孔机动力源可采用水压，也可采用油压；设备的选择应符合以下规定：

1 扩孔机应具有镦粗、穿孔和扩孔功能
2 最大扩孔力应能满足产品生产的需要。
3 扩孔筒内径应与坯料直径一一对应。

4 内孔扩通，扩孔后壁厚偏差≤2mm。

5 扩孔后表面不得有裂纹、玻璃压坑、明显划伤，内外表面应光洁，端面平整。
6 扩孔工序应设置电热炉预热工模具。

6.1.10 坯料表面除磷应选用水压除磷机，除鳞压力应不低于12MPa。

6.1.11 扩孔前和挤压前应设置坯料内外表面润滑装置；坯料内外表面润滑装置应符合以下规定：

1 坯料外表面润滑宜选用平台滚涂设备。

2 扩孔前坯料内孔表面润滑可采用人工或自动机械手加玻璃润滑剂方式，推荐设置自动机械手加玻璃润滑剂。

3 挤压前坯料内表面润滑可采用机械手加玻璃粉设备。

6.1.12 挤压机设备的选择应符合以下规定：

1 挤压机动力源可采用水压，也可采用油压。

2 最大挤压力要满足产品挤压的要求。

3 挤压筒内径应与坯料直径一一对应。
4挤压后挤压管尺寸公差满足标准要求。
5 应配备挤压筒自动清理装置。
6 挤压工序应设置电热炉预热工模具。
6.1.13 钢管冷却工序应设置淬水槽和收集装置，根据产品的不同还可以设置冷床或在线喷淋装置。
6.1.14 挤压车间热处理炉可采用辊底式热处理炉或室式炉。
6.1.15 矫直工序应设置辊式矫直机，还可以设置压力矫直机和拉伸矫直机。
6.1.16 锯切工序设备的选择应符合以下规定：

1 锯切设备应具有定尺、锯切功能。
2 锯切设备宜配置去毛刺设备。

6.1.17 钢管外表面修磨宜选用砂带修磨机，外修磨宜采用湿式修磨。6.1.18 钢管内表面修磨设备应符合下列规定：

1 应具备对钢管的内表面全长进行修磨的功能，修磨后钢管内表面应无划伤、凹坑等缺陷。

2 当采用砂轮修磨机对钢管内表面进行修磨时，必须配置除尘设备，严禁将修磨时产生的尘埃直接排入车间或厂房外。

6.1.19 清除钢管内外表面的氧化铁皮应配置酸洗设备，也可以同时配置喷丸和酸洗两种设备。设备应符合以下规定：

1 配置喷丸设备时，必须配置除尘设备，严禁将喷丸时产生的尘埃直接排入车间或厂房外。

2 酸洗设备必须配备酸雾收集和处理装置，严禁将酸洗时产生的酸雾直接排入车间或厂房外。

3 酸洗设备必须配置含酸废水收集和处理设施，严禁将含酸废水直接外排出厂。
4 酸洗设备必须配置废酸收集系统，所有废酸必须收集后交专业厂家处理，严禁将废酸直接外排出厂。
6.1.20车间应配置超声波探伤和涡流探伤装置，根据需要也可增设其它无损检验设备；超声波探伤设备应具有测厚功能；探伤设备均应具有缺陷标记和记录功能。

6.2立式挤压设备选择
6.2.1 铸锭切帽口设备可选择火焰切割机，也可选用锯机。

6.2.2 宜配备钢锭修磨机，修磨机应符合以下规定：

1 可对冷钢锭和热钢锭进行修磨。
2 可修磨钢锭的火焰切割表面。
3 可对空心坯的上表面和侧表面进行修磨。
4当采用砂轮修磨机进行修磨时，必须配置除尘设备，严禁将修磨时产生的尘埃直接排入车间或厂房外。
6.2.3 加热设备可选择车底式炉或室式炉，采用室式炉宜配置装出料机。
6.2.4高压水除鳞装置应选用水压除磷机，除鳞压力应不低于18MPa、6.2.5穿孔前润滑和挤压前润滑设备可采用具备同时对内外表面喷玻璃粉功能的装置。
6.2.6 应采用立式穿孔压机，穿孔机动力源可采用油压，也可采用水压；设备的选择应符合以下规定：
1 穿孔机应具有镦粗和穿孔功能。
2最大镦粗力应能满足产品生产的需要。 

3穿孔筒内径应与钢锭规格相匹配。
4穿孔后内外表面不得有严重裂纹、压坑，端面应平整。
5 应配置相匹配的操作机。
6应配备工模具冷却清理装置。
7宜配置工模具预热设备和模具更换装置。
6.2.7立式挤压机动力源可采用油压，也可采用水压；设备的选择应符合以下规定：
1最大挤压力应满足产品挤压的要求；
2挤压筒内径应与穿孔筒内径相匹配；
3应配置相匹配的操作机、管坯翻倒装置；
4 应配备工模具冷却清理装置；
5 宜配置工模具预热设备；

6 宜配置模具更换装置和专用吊运设备。
6.2.8热处理炉可选用车底式炉。
6.2.9内外表面抛丸（喷丸）机必须配置除尘设备，严禁将喷丸时产生的尘埃直接排入车间或厂房外。
6.2.10矫直工序可选用压力矫直机。
6.2.11钢管内表面加工可采用镗床；钢管外表面加工可选用外圆车床、干式砂轮外圆磨床或湿式砂轮外圆磨床；采用干式砂轮外圆磨床时应满足以下要求：

1 应具备对钢管的外表面全长进行修磨的功能，修磨后钢管表面应无划伤、凹坑等缺陷。
2 当外圆磨床采用砂轮磨削时，必须配置除尘设备，严禁将磨削时产生的尘埃直接排入车间或厂房外。
6.2.12车间应配置超声波探伤和表面探伤装置，根据产品的需要可增设其它无损检验设备；探伤设备均应具有缺陷标记和记录功能。
6.2.13宜配置具有包括测量钢管壁厚、内外径、弯曲度、重量等功能的综合测量装置。
7 工作制度、年工作时间和设备负荷率
7.0.1 挤压机组的工作制度应按连续工作制设计。
7.0.2 挤压机组年有效工作时间不应低于5000小时，年实际工作时间不应低于4000小时。
7.0.3 挤压机组的负荷率不应低于80%。
8 生产能力计算
8.0.1  在初步设计阶段应对机组和机组内各主要工艺设备的生产能力进行计算。机组生产能力的计算应包括机组的小时生产能力计算和机组的年实际工作时间计算。
8.0.2 机组和机组内各主要工艺设备的生产能力计算应符合以下规定：

1  应当根据机组的产品大纲，选择有代表性的品种规格编制成代表品种规格产品大纲进行计算。

2  机组的小时生产能力应为机组内在线的各主要工艺设备小时生产能力的最小值，并按公式8.0.2-1计算。
An=qn•Pn•Kn
（8.0.2-1）

式中：An ——按品种规格计算的小时产量，t/h；

qn ——按品种规格计算单支定尺坯料重量，t/支；
Pn ——按品种规格确定的机组内在线设备的瓶颈根数，支/h；


Kn ——按品种规格的成材率，％；

n ——阿拉伯数字序号，表示不同的品种规格。

3  机组的年实际工作时间应按公式8.0.2-2计算。
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（8.0.2-2）

式中：Ty ——机组的年实际工作时间，h；

W ——按品种规格分配的产品大纲中的年产量，t；

i——品种规格总数。
9  平面布置和车间设计

9.0.1 车间设备布置宜紧凑，但也应为工艺设备、其它设施及管路系统的安全操作和维护留有合适空间，并应符合本规范第12.0.2条的规定。

9.0.2  应在车间内设置运输备品备件、工模具、生产消耗材料的运输通道和供生产、操作人员通行的人行通道。车间内的运输、人行通道应安全畅通。在车间生产和检修过程中需要跨越设备的地方，应当设置人行安全桥。人行通道和人行安全桥的设计应符合本规范第12.0.2条的规定。

9.0.3  车间设计应留有合适的工具堆放场地、设备检修场地、废次品处理或堆放场地。

9.0.4  车间内原料仓库和成品仓库的大小宜按照机组生产15~30天所需原料量和成品的堆放。根据需要，可在车间外设置原料和成品堆场，堆场内应配置起重运输设备。

9.0.5  车间内应设置操作室。操作室的设计应符合现行国家标准《生产设备安全卫生设计总则》GB5083对设备操纵室的规定和《冶金企业安全卫生设计规定》[冶生（1996）204号]关于操作室的规定。

9.0.6  车间厂房内每一跨均应配置电动桥式起重机。起重机的吊运能力，包括起重量、起升高度和起重机的负荷率应满足生产、检修和故障处理时对原料、成品、废次品、切头、切尾和设备检修件的吊运。

9.0.7  除特殊情况外，生产线设备均应布置在车间起重机能吊运的范围内。其它辅助设备及系统可以布置在车间起重机吊钩极限外，但应配置适当的吊装设施。

9.0.8  酸洗设备应布置在单独的酸洗间内。酸洗间宜布置在厂区内常年主导风向的下风侧，并宜与主厂房脱开。
10  生产工模具

10.0.1  设计时应明确生产工模具的来源、修复和装配。

10.0.2  如果需要为机组专用生产工模具的加工或修复配置加工设备，则应在初步设计阶段对加工设备的能力进行核算。专用生产工模具加工设备的加工能力应能满足机组的需要。

11  公辅设施
11.1  电气设施
11.1.1  挤压钢管车间应设主电室，主电室宜设计两路高压电源供电，当一路电源故障时，另一路电源可带动全部负荷。

11.1.2  基础自动化、过程控制自动化的PLC(DCS)、HMI、服务器、通信网络设备应由不间断电源（UPS）供电。UPS电源宜采用共用方式。

11.1.3  应按不同的电压等级给设备供电，电压等级应符合以下规定：
1  穿/扩孔机和挤压机液压站或水泵站的主电机、感应加热炉等单台功率大于200kW的设备宜按6000V或10000V的电压等级供电。
2  车间内单台功率小于200kW的传动设备宜按380V的电压等级供电。

3  MCC和变频传动装置的控制电源宜选AC220V，并通过隔离变压器，从MCC的低压母线引出。

4  DC24V主要用于电磁阀、PLC输入输出接口及检测元件的控制电源。
11.1.4   热挤压生产线的电气传动宜采用全交流电动机传动。辊道宜采用交流变频调速方式。
11.2 自动化仪表设施
11.2.1穿/扩孔前和挤压前应设计坯料温度检测装置， 温度测量数据可传到操作室内显示。

11.2.2车间能源介质应设计计量仪表，计量仪表宜与公司总计量联网。
11.3 电讯设施
11.3.1  热挤压车间电信系统设计应符合下列规定：
1  生产管理、检修等部门应设置行政管理电话，并接入公司电话系统。
2  生产计划等业务需通过调度员组织实施时，应设置调度电话系统。其系统应采用程控数字调度电话总机。
3  在穿/扩孔机、挤压机出口、液压站内宜设置工业电视系统。根据需要还可在其它部位增设工业电视系统。
4  移动操作岗位之间、或移动操作岗位与固定操作岗位之间的生产联系，宜设置无线电话系统。
5  电气室、过程计算机室和电缆隧道等场所，应设置火灾自动报警系统。系统设计应符合国家现行标准《钢铁冶金企业设计防火规范》GB50414的有关规定。
11.3.2  电信系统供电应符合下列规定：
1  火灾自动报警系统供电应符合国家现行标准《火灾自动报警系统设计规范》GB50116和《钢铁冶金企业设计防火规范》GB50414的有关规定。
2  其他电信系统供电宜按二级负荷供电。限于条件按三级负荷供电或不允许中断通信的系统，应配置备用直流电源。
3  交流电源电压波动超过系统设备正常工作范围时，应设置具有净化功能的稳压电源。
11.4  水处理设施
11.4.1  车间应设置浊环水处理系统、净环水处理系统和废水处理系统。根据需要可以增设软水处理系统。
11.4.2  各循环水系统的设计，应充分利用剩余压力。
11.4.3  排水应符合以下规定：
1 净环水系统排水可用于浊循环系统补水。
2 浊循环水和净循环水必须排放时，排水水质应符合国家和地方的排放标准。
3 严禁将含碱废水或含酸废水直接排放出厂。
12  车间主要技术经济指标

12.0.1  在可行性研究报告和初步设计阶段，均应设计具有以下内容的机组技术经济指标：

1  机组成品年产量，按吨计；

2  机组完成年产量所需的原料量和相应的金属消耗系数；
3  工艺设备总重量，按吨计；

4  车间主厂房面积，按平方米计；
5  工艺设备总装机容量，按千瓦计；

6  年人均劳动生产率，按吨管/人·年计；
7  生产每吨成品所需要的电耗量，按千瓦时计；

8  生产每吨成品所需要的新水耗量，按立方米计；

9  生产每吨成品所需要的循环水耗量，按立方米计；

10  生产每吨成品所需要的生产工具消耗量，按公斤计；

11  生产每吨成品所需要的其它公辅介质、材料、辅料指标。 

12.0.2  机组的技术经济指标应符合表12.0.2-1的规定。
表12.0.2-1  挤压钢管机组的技术经济指标

	序号
	技术经济指标
	单位
	机              组

	
	
	
	卧式挤压机组
	立式挤压机组

	1
	金属消耗系数
	
	≤1.35
	≤1.55

	2
	每吨成品管的电耗量
	kW·h/t
	≤850
	≤850

	3
	每吨成品管的新水耗量
	m3/t
	≤20
	≤15


13 环境保护、劳动安全和工业卫生

13.0.1  挤压钢管工程的环境保护设计应符合国家、行业现行环境保护相关标准规定。
13.0.2  挤压钢管工程的劳动安全和工业卫生设计应符合现行国家标准《轧钢安全规程》AQ2003、《工业企业设计卫生标准》GBZ1和《冶金企业安全卫生设计规定》[冶生（1996）204号]的规定。
13.0.3  挤压钢管工程的感应加热装置所产生的电磁辐射设计应符合现行国家标准《电离辐射防护与辐射源安全基本标准》GB18871的规定。

13.0.4  设备产生的噪声应符合现行国家标准《工业企业噪声控制设计规范》GBJ 87 的有关规定。
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”，反面采用“不宜”。

表示有选择，在一定条件下可以这样做的，采用“可”。

2  本规范中指明应按其它有关标准、规范执行的写法为“应符合……的规定”或“应按……执行”。
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                                 GB ΧΧΧΧΧ－20ΧΧ
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1 总则

1.0.1  制定本规范的目的。
随着我国从钢管大国向钢管强国的迈进，挤压钢管工艺技术和装备等到了大力的发展，采用挤压的方法可以生产高端无缝钢管，代替进口产品，也正是由于采用挤压方法生产的无缝钢管产品绝大多数用于国民经济重要领域的关键部位，其产品质量要求高，因此必须规范挤压钢管工程的设计，保证挤压钢管产品质量高、稳定性好。
1.0.2  规定了本规范适用的挤压钢管工程项目类型。

1.0.3  规定了新建、改建和扩建的挤压钢管工程项目应当坚持的基本方针。规范的编制充分贯彻执行国家产业发展政策，体现国家钢管生产技术政策的新导向，推动产业结构的优化。同时增强生态意识，倡导绿色环保，积极采用有利于节能减排的新技术、新装备。
1.0.4  规定了新建、改建和扩建的挤压钢管工程项目的产品标准的最低要求应达到国家标准或国际标准。只要新建、改建和扩建的挤压钢管工程项目采用的产品标准达到或超过本规范规定的要求都可采用，而不限于这些产品标准是否一定是国家标准或国际标准。

1.0.5  本条规定了与相关标准的关系。

2 术语

2.0.1～2.0.14  规定了本规范中所使用的术语的定义。

3 基本规定

3.0.1  统一挤压钢管机组的命名。挤压机的挤压力一般可以分成几个等级，根据挤压钢管产品的品种规格不同采用不同的挤压力，此条规定采用挤压机的最大挤压力作为名称的依据。
3.0.2  本规定有利于挤压钢管机组，包括设备和工具的系列化，提高挤压钢管设备和工具的专业化、系列化生产，降低生产设备和工具的生产成本。

3.0.3 钢管热挤压必须采用玻璃润滑剂，扩孔（穿孔）过程中还需要将玻璃润滑剂做成玻璃垫，以增强润滑效果，玻璃润滑垫易损坏，适合于就近制作，因此此处推荐在工程建设时配套建设玻璃垫制作加工装置。

3.0.4 检化验设施是挤压钢管工程不可缺少的部分，本条强调应该配有检化验设施，可以随工程一同建设，也可以综合利用公司已有的检化验设施。
4 原料

4.1  卧式挤压用原料

4.1.1 根据钢种的不同，卧式挤压机原料可采用铸坯、轧坯、锻坯，并应优先选用连铸坯，以达到节能减排的目的，对于一些特殊钢种，连铸坯还不能满足坯料技术要求的，可以选用轧坯或锻坯为原料。
4.1.2 ~4.1.5 规定了卧室挤压钢管用原材料的一般要求。
4.2  立式挤压用原料

4.2.1新建立式挤压钢管机组用于生产直径Φ325mm以上的大规格钢管，钢管最大直径达到Φ1200mm以上，所需原料单重最大重量达到24吨以上，因此需要采用钢锭或空心坯作为原料。
4.2.2 为解决穿孔难的问题，对于一些特殊合金，需要采用空心坯为原料。

4.2.3 规定了原料的基本质量要求。

4.2.4 由于挤压机所用工具系列多，为减少工具总量，需要将原料规格系列化，采用几种规格的原料来生产产品大纲规定的所有产品规格。原料外径必须与制坯筒内径一一对应。
5 生产工艺

5.1 卧式挤压生产工艺

5.1.1 规定了卧式挤压生产工艺应包括的几个部分，以保证产品质量合格。卧式挤压机对坯料的表面要求严格，坯料的表面质量直接影响到挤压产品的表面质量，因而挤压前要设置坯料表面加工的各种工序。

5.1.2 ~5.1.5 规定了卧式挤压生产的基本工序，以保证机组的整体水平，根据产品大纲的不同还可以增加其它的一些工序。

5.2 立式挤压生产工艺
5.2.1规定了立式挤压生产工艺应包括几个部分，以保证产品质量合格。

5.2.2立式挤压生产线根据具体条件采用热送热装工序，以节约能源。

5.2.3 ~5.1.5 规定了立式挤压生产的基本工序，以保证机组的整体水平，根据产品大纲的不同还可以增加其它的一些工序。
6 设备选择
6.1 卧式挤压设备选择
6.1.1 规定了钢管卧式挤压生产线应具备的自动化水平，限制以人工单机操作的机组建设和发展。
6.1.2 坯料矫直需设置在定尺锯切之前，因此是长料矫直，长料矫直可以采用液压式压力矫直机，也可以采用机械式矫直机，一般不采用辊式矫直机，矫直后管坯的弯曲度要小于或等于2mm/m；为减少吊运，压力矫直机应配备坯料回转装置。

6.1.3 坯料剥皮有长尺剥皮机和短尺剥皮机两种，长尺剥皮机在坯料定尺切割前对坯料进行剥皮加工，即先剥皮再切定尺，短尺剥皮机则是在坯料进行定尺切割以后进行剥皮，即先切定尺后剥皮，两种方式各有特点；不管采用那一种设备，坯料剥皮机必须保证剥皮后坯料的表面质量满足挤压的要求。
6.1.4 由于卧式挤压机组产品大纲中以不锈钢产品为主，采用镶硬质合金锯齿的圆盘锯时，会产生粘锯齿的现象，同时圆盘锯片厚度大，锯切时金属消耗就大；因此推荐使用带锯机来锯切定尺原料。
6.1.5随着离心浇铸技术的发展，在挤压原料中可以使用空心的铸坯，使用空心铸坯对于提高金属收得率有利，但空心坯的内表面也要进行加工，因而深孔钻床不仅可以对实心坯钻孔，还要对空心坯镗孔。同时保证内孔表面的加工质量。

6.1.6为保证坯料端面加工质量要求，端面加工设备宜选用数控车床。

6.1.7 为清除加工过程中钢坯表面的油脂，需要对坯料的内外表面进行清洗，为减轻劳动强度，宜采用连续式清洗机，清洗后再进行干燥，保证进加热炉的坯料表面干燥。
6.1.8 坯料加热工序要实现二个功能，其一是要将坯料加热到扩孔和挤压所需要的温度，其二是要减少氧化。采用环型炉将坯料预热到750℃~900℃，使坯料内外温度均匀，同时在此温度段坯料的氧化不严重，然后利用感应炉快速提温，使坯料到达扩孔所需要的温度，这样可以减少坯料的氧化；此外对于挤压前的补热，加热时间要也要求短，采用感应炉是最好的选择。
6.1.9 规定了扩孔机的形式、动力源和基本要求。

6.1.10 坯料加热后表面会产生氧化铁皮，氧化铁皮对挤压产品质量产生不良影响，采用高压水除磷可以清除坯料表面的氧化铁皮。
6.1.11 扩孔前和挤压前必须对管坯表面添加玻璃润滑剂。玻璃润滑剂在管坯表面要均匀，以保证挤压产品质量。
6.1.12 规定对挤压机设备的基本要求。
6.1.13 挤压产品中，奥氏体不锈钢产品是必不可少的，为节约能源，充分利用挤压的余热对奥氏体不锈钢进行在线固溶处理，采用水冷槽进行快速冷却是目前固溶处理经济有效的最佳方式，因此挤压生产线应设置在线水冷槽和收集装置；如果还需要生产马氏体不锈钢或其它的不需要固溶处理的品种，则必须设置冷床，生产轴承钢管时可以设置喷淋装置。
6.1.14 规定了热处理炉的形式。
6.1.15 根据挤压后钢管主要采用辊式矫直机矫直，对于极少部分弯曲度大的钢管则需要采用压力矫直机进行矫直，当生产异型材时，应采用拉伸矫直机对产品进行矫直。
6.1.16 规定锯切设备的基本要求。

6.1.17 规定了钢管外修磨设备的形式。采用湿式修磨是为了保证修磨质量和减少粉尘污染。

6.1.18 钢管内表面修磨设备可以采用长臂镗床，也可以采用砂轮修磨机，使用长臂镗床金属消耗大，对钢管的直度要求高，因此在卧式挤压车间使用较少；砂轮修磨机由于其有较好的灵活性，对钢管的直度要求不高，因此更适合于对钢管内表面进行修磨，但是，砂轮修磨会产生带有氧化铁皮的废气，这些废气直接排放到车间会严重影响工人的健康，如果通过排气管排到厂房外影响面更大，将对周边环境产生恶劣的影响，因此此条要求采用砂轮修磨钢管内表面必须配备除尘设施，防止为节约投资而破坏环境的行为。

6.1.19 采用酸洗清除钢管内外表面的氧化铁皮是最有效设备，为了减少酸洗时间，可以设置喷丸设备，对钢管先喷丸处理，再进行酸洗。对这两种设备均有环保要求：

1 喷丸设备在作业过程中会产生大量的粉尘，这些粉尘直接排放在车间会严重影响工人的健康，通过排气管排放到厂房外则会严重污染环境，因此喷丸设备必须配置除尘设备。

2 酸洗过程中会产生酸雾、含酸废水和废酸，如果不对酸雾进行收集和处理而直接排放，不仅会将厂房及周围设备腐蚀掉，而且直接损害工人的健康，并且会对大气环境造成严重污染；含酸废水和废酸如果不进行收集和处理而直接排放，则将对周围的土质、地下水的均会造成严重污染。为避免损害工人的健康和污染环境，酸洗设备必须配套相应的环保设备，严禁使用无环保设施的简易酸洗设备。

6.1.20为了保证钢管的质量，车间应配置超声波检测或涡流探伤装置，也可以二种都设置，满足产品检验的要求，由于需要连续生产，探伤出的缺陷不能立即被清除，因此探伤机对所探测到的缺陷进行标记和记录就很重要。
6.2立式挤压设备选择
6.2.1 规定了切铸锭冒口设备的形式。
6.2.2 立式挤压使用的原料为铸锭，铸锭会出现表面缺陷，这些缺陷带到下道工序将对产品质量产生不良影响，为解决此问题，应配备钢锭修磨机。
6.2.3 铸锭的加热采用车底式加热炉或室式加热炉设备投资少，质量满足要求，生产灵活；由于坯料的单重大、体积大，因此不适合于采用辊底式加热炉、步进式加热炉、环型炉或感应炉。根据车间的实际情况，也可以设置均热坑，对钢锭进行均热和加热，但一般不单独设置均热坑。

6.2.4 同6.1.10。

6.2.5立式挤压生产的玻璃润滑剂添加设备采用一台设备对穿孔和挤压前坯料进行喷玻璃粉，因此应具有内外喷涂玻璃粉的功能。

6.2.6规定了穿孔机的型式、动力源和基本要求。

6.2.7规定了挤压机的动力源和基本要求。

6.2.8立式挤压车间生产钢管的最大单支重量较大，热处理炉采用车底式炉是合适的，如果采用辊底式炉或步进炉则设备造价高，生产灵活性不好。

6.2.9同6.1.19中第1条。

6.2.10立式挤压车间生产钢管的外径大，小时产品支数不多，矫直设备采用压力矫直机是合适的，如采用特大型辊式矫直机，则设备费用昂贵，能力不能发挥，造成浪费。
6.2.11对钢管外表面的加工，可以采用车床或外圆磨床，采用车床加工外表面车削量较大，采用外圆磨床有干式和湿式两种，采用干式砂轮外圆磨时，会产生含有大量氧化铁皮的废气，这些废气直接排放到车间会严重影响工人的健康，如果通过排气管排到厂房外影响面更大，将对周边环境产生恶劣的影响，因此此条要求采用砂轮外圆磨钢管外表面必须配备除尘设施，防止为节约投资而破坏环境的行为。

6.2.12规定了钢管检测设备的选择；探伤设备应配备超声波探伤设备，还应配置漏磁探伤或磁粉探伤设备用于对钢管表面进行探伤，有些产品还需要进行水压试验检查，因此根据产品大纲的不同还可以配置水压试验机。

6.2.13对于钢管的测量称重，推荐采用测量称重联合装置，这样可以减少钢管的吊运和人工劳动。

7工作制度、年工作时间和设备负荷率
7.0.1规定了挤压机组的工作制度。在设计时，挤压机组都应按连续工作制设计。全年除必要的检修、换工具、故障等停车时间外，都应考虑作业。
7.0.2规定了机组的年有效工作时间和年实际工作时间指标。这些指标在一定程度上可以反映机组的复杂程度和装备水平。
7.0.3 规定了机组的负荷率。机组的负荷率是根据年工作时间来进行计算的。因此该指标也在一定程度上反映了机组的装备水平。
8 生产能力计算
8.0.1  规定了需要进行详细计算的设计阶段。在其它设计阶段的计算不做规定。
8.0.2 规定了机组生产能力详细计算的方法和要求，以统一算法。
9  平面布置和车间设计

9.0.1  规定了工艺布置需要遵循的原则。
9.0.2  规定了车间设计需要考虑的安全因素。
9.0.3  规定了车间设计考虑工具堆放场地、设备检修场地、废次品处理或堆放场地原则。
9.0.4  对原料仓库和成品仓库的大小进行了规定。该规定的目的是，在满足生产要求的前提下，限制车间内原料仓库和成品仓库的面积，减少不必要的厂房或土地占用，节约土地资源。
9.0.5  规定的目的是改善工人的生产操作环境。
9.0.6  对车间起重机设置的规定。车间起重机的设置，既是为了满足生产的需要，也可以在一定程度上改善工人的劳动强度。
9.0.7  规定的目的是保证设备检修和维护时的吊运，也可以在一定程度上改善工人的劳动强度。
9.0.8  规定的目的是减少酸洗车间对其它车间的影响，保障车间生产环境。
12  生产工具

10.0.1  生产工具的来源和修复是保证机组程建成后能否正常生产的重要环节，因此在设计时就应当重视。
10.0.2  本条规定的目的是确保机组不会因专用生产工具的加工而影响生产。
13 公辅设施
11.1  电气设施

11.1.1  根据负荷性质，车间需要从上级供电系统引来不同母线的两回路电源，25%备用是考虑保证加热炉的供水系统和照明灯安全用电。
11.1.2采用共用的UPS电源以便于在停电状态下保证控制数据的保存。

11.1.3  规定了几种不同供电电压等级，以便统一供电电压等级。
11.1.4   采用交流变频调速方式是为了节约能源。
11.2 自动化仪表设施

11.2.1 规定钢管挤压生产线坯料温度的位置点，以便于控制坯料温度，保证产品质量。

11.2.2车间设计能源介质计量仪表，并与公司总计量联网，以便于能源介质的统一管理。
11.3 电讯设施

11.3.1  规定热挤压车间电信系统设计的原则。
11.3.2  规定电信系统供电原则。
11.4  水处理设施

11.4.1 规定车间需要设置的几种水系统，确保水的循环利用。
11.4.2 循环水系统利用剩余压力可以节约能源。
11.4.3 规定排水原则，以保证水资源的综合利用，并符合国家的环保政策。

12  车间主要技术经济指标

12.0.1  规定在可行性研究报告和初步设计阶段应设计出的车间技术经济指标。
12.0.2  规定了部分车间技术经济指标数值，这些数值是以生产成品为前提条件的，包括原料准备、挤压、精整、热处理、酸洗等各部分所有工序的消耗值。
13环境保护、劳动安全和工业卫生

13.0.1  ~13.0.4  规定的目的是要求项目建设必须要符合国家的安全、环保和劳动保护规定，并保证工作人员的安全和健康。
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