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总    论 

钢管生产技术的发展开始于自行车制造业的兴起。19 世纪初期石油的开发，两次世界大战期间

舰船、锅炉、飞机的制造，第二次世界大战后火电锅炉的制造，化学工业的发展以及石油天然气的钻

采和运输等，都有力地推动着钢管工业在品种、产量和质量上的发展。 

钢管不仅用于输送流体和粉状固体、交换热能、制造机械零件和容器，它还是一种经济钢材。用钢管

制造建筑结构网架、支柱和机械支架，可以减轻重量，节省金属 20～40％，而且可实现工厂化机械

化施工。（天津钢管公司加工车间由于采用了钢管网架结构，实际节约钢材达 42.9％）
[14] 
，用钢管制

造公路桥梁不但可节省钢材、简化施工，而且可大大减少涂保护层的面积，节约投资和维护费用。所

以，任何其他类型的钢材都不能完全代替钢管，但钢管可以代替部分型材和棒材。钢管对国民经济发

展和人类生活品质的提高关系甚大，远胜于其他钢材。从人们的日常用具、家具、供排水、供气、通

风和采暖设施到各种农机用具的制造、地下资源的开发、国防和航天所用枪炮、子弹、导弹、火箭等

都离不开钢管。正由于钢管与人类生活、生产活动密不可分，钢管工业的生产技术不仅发展迅速，而

且推陈出新，钢管生产在钢铁工业中占有不可替代的位置。 

1.   我国钢管工业的发展历程及达到的生产能力。 

新中国建立之初，在幅员辽阔的祖国大地上，仅有一套简陋的拉拔式炉焊钢管机和十几多套分散

在几个城市的拉管成型，人工手焊或简易机械排焊的焊管机。其中，现在有史可查的，我国最早的焊

管厂是 1921年建的上海荣泰管子厂〖冶金史料 89。1〗。后来，在上海陆续建了生产床架管、方棚管、

电线管和水管等的焊管厂，上海解放时全市共有十几家焊管厂，年产量仅数百吨。那套简陋的拉拔式

炉焊钢管机是日本侵略者在我国东北的鞍山，于 30 年代建的。另外，在上海还有几台冷拔管机，最

早的是建于 30年代后期的李茂昌机器厂（1939年改名为永大铁工厂，1941年又改名为永大拉拔厂），

安装有一台螺丝式拉拔机和 1940 年建的三禾制管厂，安装有一台链式拉拔机。当时，因我国还没有

无缝钢管生产厂，所以这些拉拔机，主要是用进口管料管和拆船旧管进行改制加工(大改小，小扩大，

厚改薄，短拔长等)。原来，日本侵略者在我国东北的鞍山，建有的两个热轧无缝钢管车间（建于 1935

年 10月，生产直径为 70－150mm，最高年产为 1.14万吨－1940年）的设备，解放后全部被原苏联拆

走，另一个正在建设的无缝钢管车间的进口设备全部沉没于大海（第二次世界大战期间）。解放了的

中国人民就是在这原有三个热轧车间的一片瓦砾、颓垣断壁的厂房中建起我国第一套无缝钢管轧机，

时在 1953年。现在我国已是钢管生产大国，居世界第一位。回顾 50年来的发展历程可分为三个阶段。 

1. 1.  50年代奠基期。 

鞍钢是中国钢管工业的摇篮，国家在鞍钢恢复建设设计文件中拟定：由苏联全套供应设备在鞍钢

将建设热轧无缝钢管（Φ140mm自动轧管机组）、冷拔无缝钢管、电阻焊管、炉焊管和螺旋焊管五个钢

管生产车间。以后由于国家计划调整，取消了炉焊管车间，迁建Φ60mm 和Φ102mm 电阻焊管机组及

Φ650mm 螺旋焊管机组。但这三套机组建设施工前的一切先期工作都是在鞍钢完成的。鞍钢聘请了苏

联设计专家和生产专家，还派人到国苏联学习，因此在钢管生产技术各方面培养了一大批人才，为我

国的钢管工业的发展在技术上和管理上奠定了基础。 

鞍钢Φ140mm自动轧管机组 1953年 12月 26日建成投产，到 1956年就达到了设计产量（6.19万

t/a）。1954 年就生产出石油油管，并开始向地质、化工、军工等部门提供管材。鞍钢第二冷拔车间

是应国家急需由我国自己设计、建设的，于 1957年 2月建成投产。鞍钢第一冷拔无缝管车间于 1958

年 7月 1日建成投产。迁到外地的电阻焊管机组于 1958年在北京、天津建成投产，螺旋焊管机组于

1959年在宝鸡建成投产。 

1958 年为了满足国家需要大量无缝钢管的问题，鞍钢无缝钢管厂先后参照苏家屯铜管厂的设备

图纸，利用废旧材料和设备，设计和制造了 4套（红旗 1、2、3号）Φ76mm穿孔机，后来（1959年）

这些设备分别被调往四川、云南、山西等地。这样除鞍钢建成Φ140mm 自动轧管机组外，在北京、天

津、陕西、湖南等地都播下了钢管生产的种子，鞍钢提供了人力和技术支援，鞍钢堪称中国钢管工业

的摇篮。 
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另方面，上海解放后，随着国民经济的发展，钢管生产也得到了蓬勃发展，到 1956 年全行业实

行公私合营时焊管生产企业已有 85 家，合营后改组为 24 家。1958 年上海经国家批准决定，用上海

自己研制成功的低频焊管机和仿制从原苏联引进的Φ60mm 焊管机组的其他设备，新建一家年产焊管

2.4万吨的专业钢管厂－上海焊接钢管厂。2个月后，又决定扩大规模为年产焊管 5.6万吨和无缝钢

管 2.0万吨，并更名为上海钢管厂，该厂建厂当年，就建成投产了我国自制的第一条低频焊管生产线，

并生产了 526吨焊管。 

与此的同时，上海永鑫无缝钢管厂（即上海异型钢管厂的前身）为了解决自用冷拔管的管料管问

题，工厂自已试制出了Φ76mm穿孔机，于 1958年 3月 8日建成投产，率先解决了上海冷拔无缝管的

自用管料管问题。1958 年上海为了解决国家急需的小直径薄壁无缝钢管的品种问题，成立了上海冷

拔钢管厂（后来并入上钢五厂）和上海钢铁研究所。1959 年初上海钢管厂和冷拔钢管厂的Φ76mm 穿

孔机建成投产。到 1960年上海的焊管产量已达到 3.24万吨，无缝钢管 4.42万吨，其中热轧无缝钢

管 0.53万吨。 

   1. 2.  60～70年代生产技术普及期 

我国的钢管工业在这期间得到了一定的普及和发展，当然在其中的文化大革命时期也遭到了相当

的破坏。先是，上海第一钢铁厂于 1960年 5月 1日建成投产了由我国技术人员参照鞍钢Φ140mm自动

轧管机组（原形缩小）设计，制造的Φ100mm自动轧管机组。 

1963年北京石景山钢铁厂（现首钢）在 102mm电阻焊管机组上为长春汽车厂试制出了Φ89×2.5mm

的汽车传动轴管。有力地支援了我国汽车工业的发展[冶金技术 63。8]。 

自 1963 年起，上海钢管厂等利用上海自己研制的高频发生器，开始将低频焊管机组改为高频焊

管机组，使焊速从每分 30米提高到 80米。至 1970年，我国原来的手工气焊和交流电焊管机已全部

淘汰。 

随后，由国家组织编制了Φ76mm无缝钢管车间和Φ76mm电焊管车间的通用设计，在全国推广。设

计所采用的设备结构比较简单，一般机电设备制造厂可以制造，投资少，适合当时我国的实际情况，

于是先后在安阳、无锡、重钢、常州、北京、天津、锦西、广州、青岛、张家口等地都有了电阻焊管

和无缝钢管生产能力，原从苏联引进的钢管生产技术在我国普遍推广。尽管这些设备在技术上不是先

进的，还落后于国际水平，但这些钢管生产技术和设备在国内各地的普及，为我国的国民经济发展和

生产建设提供的急需的管材，提高了我国广大钢管从业人员的技术素质，这为此后的技术进步和生产

发展奠定了基础。 

在这期间国家还为了满足对大直径无缝钢管的需要，从苏联引进了一正套Φ400mm自动轧管机组
和相应的石油套管加工设备，于 1972年在包钢建成投产。利用匈亚利供应的主轧机（Φ318、216mm
周期轧管机组和Φ133mm 顶管机组），由我们自己设计制造的其他全部热轧系统的设备和国内最大
（Φ200mm）的冷拔、冷轧钢管车间的全部设备，建成了全国产品品种、规格最全的（Φ480－10mm，
壁厚 1－30mm）可成系列的专业化无缝钢管生产厂－成都无缝钢管厂，并于 1962（顶管车间）－1966
（大型周期轧管车间）年陆续建成投产，开始生产石油、航天、舰船、锅炉等部门所需的专用管材。   
在过去计划经济年代里，鞍钢无缝厂、成都无缝钢管厂和上海市一直承担了供应全国各行各业所需无

缝钢管的主要任务，尤其是在当时国际上对我国实行经济封锁的年代里，国家民用和军工生产建设所

需的管材品种，只要在这两厂一市产品规格范围内，他们都承担并完成了供货任务，有力地支援了当

时的国防和经济建设。 

在这期间，国家为了满足建设石油、天然气管线的需要，还先后在锦州钢管厂、资阳钢管厂和胜

利油田钢管厂等建设和投产了大直径螺旋焊管机组。 

1. 3.  提高与发展期 

自 80 年代始，由于国家改革开放政策的实施，生产力要发展，生产技术要提高，不满足于那种

低技术和低质量的产品生产，于是广泛参与国际交流，引进了先进技术。从宝钢的Φ140mm 芯棒全浮

式连轧机组的引进开始，先后建设了天津Φ250mm芯棒限动式连轧管机组、大冶Φ177mm阿塞尔轧管机
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组、成都Φ180mm 精密轧管机组和衡阳Φ89mm 芯棒半限动式连轧管组。运转了近 30 年的包钢Φ400mm

自动轧管机组也进行了国际水平的技术改造，同时还引进了Φ250mm 少机架（5 架）芯棒限动式连轧

管机组。这几套轧管机组的投产，使我国无缝钢管热轧装备水平提高到了当代的国际水平。 

在焊管方面引进了数十套装备水平属当代水平的设备
[13]
，其产品范围包括中小直径 ERW管、不锈

钢管、薄壁喷灌管、锥形管、邦迪管、不锈复合管、大直径直缝埋弧焊管、油井管以及 UOE大直径不

锈钢焊管等。使我国的焊管工业在品种方面达到了前所未有的广度。如 1985 年宝鸡钢管厂全线引进

德国的∮426 mmERW机组；1986年太钢不锈钢管厂从瑞典引进连续成型直缝不锈焊机组 3 套和∮820 

UOE成型不锈钢焊管机组 1套、1989年凌钢集团锦西钢管厂引进德国的∮508mm ERW机组；上海中轻

石油钢管公司和广西北海、本溪北源、辽宁海安、广州番禹先后从台湾（耕安公司）引进 JS－323mm

焊管机组五套；徐州光环钢管公司从日本引进的∮219mmERW 机组；吉原钢管公司从意大利引进的∮

219mmERW；宁远钢管厂从德国引进的∮114mmERW；沈阳、广州和北源钢管厂（公司）从日本引进的∮

114mmERW；山东齐鲁英克莱集体总公司钢管厂从德国引进 P3－160－11RS－TIG 氩弧焊管机组；广州

顺德华丰不锈钢焊管厂有限公司引进德国∮426mm不锈钢直缝氩弧焊管机组；1994年广州中山市钢管

工业集团公司从澳大利亚引进 sru1600 螺旋焊机；1998 年广州番禹珠江钢管有限公司从澳大利亚引

进了 HU－METAL 大直径直缝焊管生产线（∮406.4－1626mm）等。近两年，为了满足我国建设大直径

输送油、气管线的需要，番禹珠江钢管有限公司和辽阳钢管有限公司先后建成了 UOE大直径焊管机组，

河北清县巨龙钢管有限公司的 JCOE大直径焊管机组正在建设之中。。 

2.  50年的主要成就 

2. 1 钢管生产能力已跃居世界第一位 

我国经过 50 年的发展历程，现在拥有各种类型的不同技术水平的无缝钢管生产设备 104台套，

电焊管机组约 2000套，总生产能力当在 1650万 t/a以上，分布于 28个省市区。 
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图 1：我国 1949～1999年间钢材及钢管的产量增长情况图 
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表 1：1949～1999年间我国钢材、钢管的产量和钢管占钢材总产量 

的比例及焊管占钢管的比例表     

 

年份 钢材产量  104t 钢管产量  104t 钢管占钢材  ％ 焊管占钢管比 ％ 

1949  14 0.4 2.9 100.0 
1950  40.9 0.8 2 100.0  
1951  66.9 2 3 100.0  
1952  112.9 3.7 3.3 100.0  
1953  151.3 5.1 3.4 94.1  
1954  179.9 7.4 4.1 67.6  
1955  226.2 8.9 3.9 60.7  
1956  327.4 12.9 3.9 50.4  
1957  436.4 16 3.9 51.3  
1958  620.2 27 4.4 43.3  
1959  935.4 36.5 3.9 44.7  
1960  1175 58.4 5 50.7  
1961  658.1 33.4 5.1 49.7  
1962  468.5 28 6 43.2  
1963  539.3 32.1 6 42.7  
1964  697.1 44.6 6.4 48.9  
1965  894.9 59.3 6.6 51.1  
1966  1051 70.1 6.7 51.2  
1967  740.2 47.7 6.5 52.4  
1968  687.1 49.9 7.3 54.5  
1969  956.4 71.7 7.5 52.3  
1970  1223 83.1 6.8 53.3  
1971 1441 95.5 6.6 52.7  
1972 1561 104.8 6.8 52.9  
1973 1684 110 7.1 60.2  
1974 1467 114.9 7.9 58.4  

1975 1622 121.4 7.5 53.7  

1976 1466 118.6 8.1 58.3  

1977 1633 128 7.8 51.1  

1978 2208 168.2 7.6 51.5  

1979 2497 180.1 7.2 49.5  

1980 2716 216.5 7.9 55.6  

1981 2670 221.5 8.3 58.5  

1982 2902 251 8.7 59.7  

1983 2072 274.6 9 58.1  

1984 3372 299.8 8.9 57.4  
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1985 3692 320.6 8.7 56.6  

1986 4058 375.4 8.7 61.1  

1987 4386 407.7 8.3 60.0  

1988 4689 402.5 9 55.7  

1989 4859 408.3 8.4 52.5  

1990 5153 431.9 8.4 51.1  

1991 5638 493 8.7 53.1  

1992 6694 583.6 8.8 54.6  

1993 7708 578.8 7.6 44.8  

1994 8338 736.2 8.7 58.7  

1995 8980 822.8 9.1 60.3  

1996 9338 764 8.2 56.3  

1997 9987 934.3 9.4 61.4  

1998 10738 797.3 7.4 56.5  

1999 10102 852 7 58.5  

 

图 1示出我国 1949～1999年间钢材及钢管的产量增长情况。表 1列出了 1949～1999年间我国钢

材、钢管的产量和钢管占钢材总产量的比例及焊管占钢管的比例。我国钢管生产的发展情况同钢材生

产的发展情况非常相似，祥见图一（为了，缩小图形和便于对比，图中的钢材数量，被缩小 10倍）。 

从图中可看出，1988 年前，两条发展曲线非常相似，都出现了：60 年的三年大跃进的第一个高

峰；66年的五年调整后的第二个高峰和继后的十年文化大革命的波动以及 78年开始的持续发展。但

1989 年后，出现了不同的发展情况，钢材仍然保持着持续发展；而钢管则出现了波动发展的态式。

89、93、96、98年出现了四次低谷，92、95、97出现三次高峰，1997年的高峰，至今还保持着最高 

的记录。 

图 2示出我国 1949～1999 年钢管年产量增长情况同世界主要钢管生产国的对比情况。我国已于

1986年超过美国，1990年超过德国，1997年钢管产量达到 934万吨超过日本，跃居世界第一位，成

为世界钢管生产第一大国。但第二年也就是 1998 年，生产下降到 797 万吨，又被日本（846 万吨）

赶过，退为第二大国。但接着 1999 年生产回升到 852 万吨，又超过了日本（766 万吨），第二次成

为世界第一钢管生产大国。 

表 2列出了 1971～1999年间我国钢管进出口及自给率情况，我国钢管的自给率逐年上升，从 1989

年起都在 80％以上，95年开始上升到 90％以上，自 1982年起开始向国外出口。 

表 3列出了我国与几个主要产钢国家钢管占钢材总产量的比例，可以看出：我国钢管产量占钢材

总产量的比例，从 1949年的 2.9％，逐年上升的 1997年的 9.9％，然后开始下降，下降到 1999年的

6.7％，50年的平均比例为 8.2％；日本的钢管比例在此期间波动在 6.8（1955年）～12.6（1991年）

％，平均为 10.5％；德国波动在 6.4（1992年）～15.3（1985年）％，平均为 11.2％；原苏联波动

在 11（1955年）～17.9（1985年）％，俄罗斯波动在 6（1994年）～10.4（1999年），平均为 14.6

％；美国波动在 5.3（1992、1993年）～13.6（1949年）％，平均为 8.5％。从我国钢管占钢材的最

高和平均比例都低于其他 4国来看，我国的钢管生产还有发展空间的！。 

表 4列出了我国与几个主要产钢国家的无缝钢管与焊管的比例，数字表明，无缝钢管的比重我国

和德、美、俄大体相当，但高于日本。 

1996年与 1999年按六大地区分布的钢管产量示于图 3。可以看出我国钢管的生产能力主要集中

在华北和华东地区(华北占 35～43％、华东占 27～32％)，中南地区位居第三位（占 9～14％），东北

和西南地区基本相当（西南占 9～10％、东北占 7～9％），西北地区最低，仅占 2～4％左右，这种趋

 【常州精密钢管博客】 《钢管生产技术及历史》 『常州仁成金属制品有限公司』

www.josen.net



 6 

势与西部大开发的要求不相适应。 

1996～1999年各省、市、区的钢管产量见图 4。可见我国超过百万吨级的省市只有天津市一个，

超过 50万吨级也只有上海、江苏四川和辽宁四个。还有海南、西藏和青海三个省、区是空白。 

0

50

100

150

200

250

300

350

400

450

500

550

600

650

700

750

800

850

900

950

1000

1050

1100

1150

1200

1250

1300

1350

1400

1450

1500

1550

1600

1650

1700

1750

1800

1850

1900

1950

2000

2050

2100

49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75 76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99

年份（1949－1999）

各
国
钢
管
产
量
（
万

t)

英国86-

195万t

美国57-

1436万t

原苏联88-2084万

t：92年为俄罗斯

日本81-

1310万t

中国97年

-934万t

西德74-

494万t

意大利89-

413万t

乌克兰92

－508万t

法国－黄色

81-210万t

  

 

    图 2：我国 1949～1999年钢管年产量增长情况同世界主要钢管生产国的对比情况图 

     

表 2：1949～1999年间我国钢管生产、进出口及自给率情况表    

年份 生产量 104t 进口量 104t 出口量 104t 表观消费量 104t 自给率 ％ 

1949  0.4    0.4  100.0  
1950  0.8  0.6   1.4  57.1  
1951  2.0  5.6   7.6  26.3  
1952  3.7  6.4   10.1  36.6  
1953  5.1  17.8   22.9  22.3  
1954  7.4  8.2   15.6  47.4  
1955  8.9  3.0   11.9  74.8  
1956  12.9  0.8   13.7  94.2  
1957  16.0  2.6   18.6  86.0  
1958  27.0  19.4   46.4  58.2  

 【常州精密钢管博客】 《钢管生产技术及历史》 『常州仁成金属制品有限公司』

www.josen.net



 7 

1959  36.5  7.2   43.7  83.5  
1960  50.1  6.0   56.1  89.3  
1961  33.4  1.2   34.6  96.5  
1962  28.0  1.0   29.0  96.6  
1963  32.1  0.2   32.3  99.4  
1964  44.6  50.0   94.6  47.1  
1965  59.3  4.8   64.1  92.5  
1966  70.1  6.8   76.9  91.2  
1967  47.7  5.8   53.5  89.2  
1968  49.9  8.8   58.7  85.0  
1969  71.7  12.4   84.1  85.3  
1970  83.1  13.0   96.1  86.5  
1971 95.5 53.2   148.7 64.2 
1972 104.8 50.8   155.6 67.4 
1973 120 76.0   196.0 61.2 
1974 114.9 71.7   186.6 61.6 
1975 121.4 71.3   192.7 63.0 
1976 118.2 97.7   216.1 54.7 
1977 128.4 100.4   228.8 56.1 
1978 168.7 127.4   296.1 57 
1979 180.1 163.5   343.6 52.4 
1980 216.4 82.0   298.4 72.5 
1981 221.6 33.4   255.0 86.9 
1982 250.8 51.2 0.8 301.2 83.3 
1983 274.5 148.6 1.9 421.1 65.2 
1984 300.1 187.03 1.1 486.1 61.7 
1985 320.3 226.4 1.4 545.9 58.7 
1986 375.2 184.1 1.1 558.2 67.2 
1987 407.8 127.5 2.5 532.8 73.1 
1988 402.2 129.1 5.3 526 76.5 
1989 408.2 127.6 7.8 508 80.4 
1990 431.8 71.3 8.8 488.4 88.4 
1991 492.8 124.2 13.9 603.1 81.7 
1992 583.4 89.1 7.1 645.4 90.4 
1993 579.2 112.6 3.7 688.1 84.2 
1994 736.3 136 6.4 865.9 85 
1995 822.8 90.1 26.4 885.5 92.9 
1996 764 51.2 36.9 778.3 98.2 
1997 934.8 70.3 43.5 961.6 97.2 
1998 797.6 76.1 61.1 812.6 98.2 
1999 852.5 61.4 35.6 878.3 97.1 
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  表 3：我国与几个主要产钢国家钢管占钢材总产量的比例表 

 

相应参考值   ％ 

年    份 

我国钢管占钢材

的比例％ 日本 美国 德国 （苏）俄国 

1949 2.9  -  13.6 8.7  -  
1950 2.0  7.2 12.1  8.9  13  
1955 3.9 6.8 11.1 8.4 11.1 
1960 4.3  7.4 9.9 7.8 13.0 
1965 6.7 9.5 9.0 9.1 14.1 
1970 6.8  10.0 8.6 10 15.1 
1975 7.5  10.2 10.3 14.9 15.9 
1980 7.9  11.0 10.9 12.8 17.6 
1985 8.7  10.2 5.6 15.3 17.9 
1990 8.4  12.0 5.5 15.2 16.5 
1991 8.7  12.6 5.9 11.4 16.9 
1992 8.7  10.4 5.3 6.4 8.9 
1993 8.1  10.2 5.3 9.1 7.7 
1994 8.8  9.7 5.7 9.7 6.0 
1995 9.2  9.3 8.3 10.3 9 
1996 8.2  9.8 8.8 10 8.8 
1997 9.9  8.9 9.3 10 9.2 
1998 7.6  9.3 9.3  10.2  10.4  
1999 6.7          
平均 8.2 10.5 8.5 11.2 14.6 

 

表 4：我国与几个主要产钢国家的无缝钢管与焊管的比例表 

相应参考值 ％ 

年    份 

我国无缝管 / 焊管 
％ 日本 美国 德国 俄国（苏） 

1953 50.9/49.1 47.7/52.3* 28.3/61.7* 77.4/22.6* 46.1/33.9* 
1960 56.3/44.7 33.8/46.2 35.4/64.6 70.5/29.5 56.3/43.7 
1965 48.9/51.1 23.2/76.8 40.4/59.6 61.5/38.5 47.2/52.8 
1970 46.7/53.3 21.8/78.2 40.7/59.3 50/50 43.4/56.6 
1975 46.3/53.7 25.8/74.2 48.5/51.5 42.3/57.7 40.5/59.5 
1980 44.4/55.6 31.7/68.3 46.8/53.2 42.2/57.8 38.8/61.2 
1985 43.4/56.6 25.5/74.5 41.1/58.9 40.5/59.5 40.3/59.7 
1990 48.9/51.1 26.5/73.5 33.6/60.4 42.3/57.7 40.8/59.2 
1991 46.9/53.1 28.3/71.7 33.7/66.3 38.1/61.9 41/59 
1992 45.4/54.6 24.5/75.5 32.5/67.5 46.8/53.2 37/63 
1993 49/51 26.4/73.6 39.5/60.5 35.8/64.2 44.7/55.3 
1994 41.3/58.7 26.4/73.6 37.6/62.4 37.2/62.8 51.5/48.5 
1995 39.7/60.3 23.7/76.3 39.7/60.3 41.2/58.8 52.2/47.8 
1996 43.7/56.3 21.7/78.3 38.7/61.3 39.2/60.8 47.4/52.6 
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1997 38.6/61.4 22.8/77.2 37.9/62.1 40.8/59.2 48.4/51.6 
1998 43.5/56.5 24.6/75.4 34.5/65.5  38.1/61.9  53.6/56.4  
1999 43.4/56.6         
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中南 23.4 32.3 30.6 23.5

东北 71 81.3 56.8 63.6

西南 70.8 84.7 80.5 69.6

华南 93.2 86 102.3 106.5

华东 218.8 247.8 261.6 255.3

华北 286.7 400.6 275.8 332.6

1996 1997 1998 1999

           图 3：1996年与 1999年按六大地区分布的钢管产量(万 t)图
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1998 11.6 148.1 65.3 3 47.8 52.9 2.4 1.5 93.2 77.6 36.8 2 3.9 16.1 32

1999 13.4 164.4 99.7 3.5 51.6 58.3 3.2 2.1 76.7 79.8 38.2 1.8 6.7 19.4 32.7
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       图 4－1：1999年各省市区的钢管产量(万 t)图（一）  
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1996 27.9 20.1 17.5 26.6 1.1 0 0 62.4 0.7 7.7 0 19.8 1.9 0 0 1.7

1997 29.8 20.9 20 13.4 1.9 0 5.1 69.1 0.5 10 0 27.9 1.8 0 0.1 2.5

1998 34.4 20.9 25.7 16.2 5.1 0 5.5 66.8 0.3 7.9 0 20.2 1.4 0 0 9

1999 28.3 33.9 27 14.7 2.6 0 3.6 58.9 0.4 6.7 0 12.2 1 0 0.1 10.2
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                   图 4－2：1999年各省市区的钢管产量(万 t)图（二）  
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我国对钢管企业按重点企业、地方企业和非冶金系统三大类进行统计，1990～1999年间的统计数

据（表 5、图 5）表明：重点企业和地方企业的产量分别稳定在 235～290万 t和 136～190万 t的水

平上，而非冶金企业的产量节节上升，1997年已突破 500万 t大关，占当年钢管总产量的 54.5％。

其主要原因是近年来电焊管在冶金行业之外发展迅猛，1995～1999年产量都超过 300万 t。 

 

      表 5：1989～1999年间按重点企业、地方企业和非冶金系统三大类的统计数据表 

 

重点企业 地方企业 系统外企业 

年   份 

全 国 钢 管 

总产量/104t 产量/104t 占全国钢管％ 产量/104t 占全国钢管％ 产量/104t 占全国钢管％ 

1989 408.24 225.80  55.3  150.77 36.9  31.67  7.8  
1990 431.97 234.64 54.3 165.92 38.4 31.41 7.3 
1991 492.94 245.63 49.8 183.59 37.2 63.72 12.9 
1992 583.65 274.27 47 181.74 31.1 127.64 21.9 
1993 578.83 283.3 48.9 190.1 32.8 105.52 18.2 
1994 736.18 283.16 38.5 178.32 24.2 274.69 37.3 
1995 822.78 270.41 32.9 135.8 16.5 416.58 50.6 
1996 763.93 285.89 37.4 141.03 18.5 337.01 44.1 
1997 934.32 288.92 30.9 136.22 14.6 509.17 54.5 
1998 797.3 282.3 35.4 159.7 20 355.2 44.6 
1999 852.05 286.28 37.1 174 22.5 391.77 40.4 

 

 

0

100

200

300

400

500

600

700

800

900

1000

系统外 31.41 63.72 127.64 105.52 274.69 416.58 337.01 509.17 355.2 391.8

地方企业 165.92 183.59 181.74 190.1 178.32 135.8 141.03 136.22 159.7 174

重点企业 234.64 245.63 274.27 283.3 283.16 270.41 285.89 288.92 282.3 286.3

1990合计

431.97

1991合计

492.94

1992合计

583.65

1993合计

578.83

1994合计

736.18

1995合计

822.78

1996合计

763.95

1997合计

934.32

1998合计

797.30
1999合计852.1
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  图 5：1990～1999年间按重点企业、地方企业和非冶金系统三大类的统计数据图 

   

 2．2  品种、规格比较齐全，基本满足国家需求 

我国的钢管生产，承担并供应了输水、输气、供热、运输、地质、石油、冶金、煤炭、化工、汽

车、船舶、电站、交通、建筑、机械、仪器、仪表、电工、家用器具以及武器、航空、航天、核能等

各个领域所需要的管材。对我国的国防和经济建设作出了积极贡献。 

2．1  油井管 

一般来说，石油管占钢管总产量的比例较大，统计资料表明，美国 1966～1974 年间，油井管产

量占钢管总产量的比例逐年提高，从 15.3％增至 23％，1990年油井管产量约占无缝钢管总产量的 49.7

％，美钢联的无缝钢管总产量中有 62％为油井管
[12]
。油井管的工作条件苛刻，技术要求较高，生产

工序复杂，油井管生产技术水平基本上可反映钢管生产的技术水平。 

鞍钢无缝钢管厂于 1954 年生产出我国的首批油管。此后，成都无缝钢管厂和包钢无缝钢管厂先

后生产石油套管。到 80年代前，上述三厂约生产油井管共计 40万 t，虽然当时产品是按鞍标和冶标

（同苏联标准等效）交货的，但对大庆、胜利、大港及四川油气田的开发作出了贡献。 

随着油气田开发和建设速度的迅速发展，对油井管的品种和质量提出了新的要求，上述三厂先后

对油井管生产线进行改造，引进先进专用设备，按国际通用标准（API）组织生产，使我国油井管生

产技术基本上达到当时 80年代的水平，但品种上和数量上仍满足不了市场要求。1987年的国产化率

不到 10％，随着宝钢和天津两家无缝钢管厂油井管生产线先后投产，及有条件生产油井管管体管的

机组陆续投产，特别是由于焊管生产设备和工艺技术的提高，焊管质量也已达到油井管的管体管质量

要求，开始生产供应焊管油井管，使油井管生产能力达到 136～140万 t/a，国产化率于 1998年已达

78.2％（见表 6），并于 1990年开始向国外出口油井管。1987～1999年间生产油井管 345.5万 t，占

46年来油井管累计产量 450多万 t的 77％。 

      表 6：我国油井管生产能力和国产化率表 

 

年   份 表观消费量 
104t 

进 口 量 
104t 

国 产 量 
104t 

出 口 量 
104t 

自 给 率 
％ 

1987 80.78 66.88 4.25    5.3  
1988 88.1 88.35 8.87    10.1  
1989 89.14 84.3 9.45   10.6  
1990 69.56 55.83 13.74 0.01 19.8  
1991 102.94 89.27 13.67 0 13.3  
1992 68.57 50.66 17.92 0.01 26.1  
1993 69.71 54.43 15.58 0.3 22.3  
1994 96.43 79.54 17.05 0.16 17.7  
1995 66.46 42.14 27.04 2.72 40.7  
1996 60.65 22.46 43.17 4.98 71.2  
1997 88.55 38.2 55.29 4.94 62.4  
1998 85.12 24.7 66.6 6.18 78.2  
1999 73.92 25.6 52.79 4.47 71.4  

 

我国石油套管的生产厂家现已有 10家（表 7），生产能力 86.5万 t/a，其中取得 API会标及 ISO9000

认证的厂家有 6家，生产能力 75万 t/a，产品规格Φ101.6～339.7mm。令人鼓舞的是电焊管套管在我

国已有 9万 t/a的生产能力。油管生产厂家现有 16家（表 8），生产能力为 59.5～63.5万 t/a。但仅
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三家取得 API会标及 ISO9000认证，生产能力为 19.5万 t/a，钢级已达 P110、C90。在这 16家油管

生产厂中有 12家只生产管体管
[26]
。 

 

表 7:我国石油套管生产厂家表 

 

 

生产能力 

  厂     名 104t/a 规        格 钢     级 备     注 

1 天津钢管公司 40 
127，139.7，27.8，

244.5 

H40，J55，K55，N80，L90，C90，T95，
M65，R110，Q125，V150，TG60T，

TG80T，TG110T，TG110TT 
取得 API会标及

ISO9000认证 

2 
宝钢集团钢管分

公司 15 
101.6，114.3，127，

139.7，177.8 

H40，J55，K55，N80，L90，C90，T95，
M65，R110，Q125，BG65S，BG80SS，

BG110T，BG80T，BG110TT 
取得 API会标及

ISO9000认证 

3 
成都无缝钢管公

司 5 
139.7，177.8，

244.5，273，339.7 H40，J55，K55，N80，L90，C90 
取得 API会标及

ISO9000认证 

4 包钢无缝钢管厂 3 
215.8，224.5，273，

339.7 H40，J55 
取得 API会标及

ISO9000认证 

5 宝鸡石油钢管厂 5 
139.7，177.8，

244.5，273，339.7 H40，J55，K55 
取得 API会标及

ISO9000认证 

6 鞍钢无缝钢管厂 2 139.7 H40，J55 
取得 API会标及

ISO9000认证 

7 鲁宝钢管厂 4 127，139.7，177.8 H40，J55，K55 仅供管体 

8 大冶钢厂 3.5 114.3，127，139.7 H40，J55，K55 仅供管体 

9 锦西钢管厂 2 139.7，177.8 H40，J55 仅供管体 

10 现代钢管公司 2 273， 339.7 H40，J55 仅供管体 

  合计 81.5    
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      表 8：我国油管生产厂家表 

 

 

2．2．1  管线管 

石油、天然气、成品油、煤浆和矿浆等流体输送管线管，可大体分为：油气田集油气管线管，油

气主输送管线管，油气支线输送、城市管网管线管和特种（含有颗粒物）液体输送管线管。 

油气田集油气管线管，主要的规格为≦Φ219mm，钢种为 20＃和 16Mn钢的无缝钢管。我国全部可

以自给。 

油气主输送管线管，主要采用的规格为Φ700～1219mm，壁厚 10～25 mm，钢种为 X42～X80。一般

都是用直缝或螺旋焊钢管。而 1998 年以前我国只有螺旋焊管机组，可以生产其所用规格，但由于只

能生产 X42～X65钢级和质量还有差距，虽然生产能力很大（约为 80万 t/n），但还需大量进口。1998

年我国第一套大直径直缝焊管生产线（∮406.4－1626mm）在广州番禹珠江钢管有限公司投产后，结

束了不能生产大直径直缝焊管的历史。当然由于近几年产量较低难以满足需要，仍需进口。不过，近

1－2 年投产、在建和拟建（辽宁、巨龙等）的几套大直径直缝焊管机组都建成投产后，将基本满足

需要。 

油气支线输送、城市管网管线管，主要采用的规格为Φ200～700mm，壁厚 8～20mm，钢种为 X42～

X80。一般都是用直缝焊管或无缝钢管。1998年前我国只有≦Φ508mm 的直缝焊钢管和无缝钢管机组，

所以只能生产供应≦Φ508mm，X42～X65 钢级的焊管和无缝钢管。直径＞508mm 钢管，要么用螺旋焊

管代替，要么进口。钢级高于 X65 的全部进口。1998 年后，由于我国已有直缝焊管机组并陆续开发

出了 X70、X75等钢级的直径＞508～700mm直缝钢管。所以从规格、品种上看已可全部生产供应，但

数量仍难全部满足。 

厂     名 

生产能力

104t/a 
规        
格 钢     级 备     注 

1 宝钢钢管分公司 13 
603，73，88.9，
101.6，114.3 

H40，J55，K55，M65，N80，L80，C90，T95，
P110，BG65S，BG80SS，NU，EU，特殊扣

BG1，BGT1 
取得 API会标及

ISO9000认证 

2 鞍钢无缝钢管厂 3.5 60.3，73，88.9 H40，J55，NU 
取得 API会标及

ISO9000认证 

3 包钢无缝钢管厂 5 
60.3，73，
88.9，101.6 H40，J55，K55，N80，NU 2005年投产 

4 常州钢铁厂 2.5 60.3，73 H40，J55，NU 仅供管体 

5 成都无缝钢管厂 2 60.3，73，88.9 J55，NU 仅供管体 

6 北满特钢 3 60.3，73，88.9 J55，N80，NU 仅供管体 

7 吉林延中焊管厂 1.5 60.3，73 H40，J55，NU 仅供管体 

8 天津市无缝钢管厂 3～5 60.3，73，88.9 H40，J55，NU 仅供管体 

9 鲁宝钢管厂 4～5 60.3，73，88.9 H40，J55，NU 仅供管体 

10 江苏诚德钢管公司 3 60.3，73，88.9 J55，N80，NU 仅供管体 

11 衡阳钢管有限公司 5～6 60.3，73，88.9 H40，J55，K55，N80，NU 仅供管体 

12 西姆莱斯钢管厂 3 
60.3，73，
88.9，101.6 J55，N80，NU 仅供管体 

13 合肥钢管厂 2 60.3，73，88.9 H40，J55，NU 仅供管体 

14 吉林盘石钢管厂 2 60.3，73，88.9 H40，J55，NU 仅供管体 

15 上海钢管厂 3 60.3，73，88.9 H40，J55，K55，N80，NU 仅供管体 

16 大冶钢厂 4 60.3，73，88.9 H40，J55，K55，N80，NU 仅供管体 

 计 59.5～63.5     
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特种（含有颗粒物）液体输送管线管－耐磨管，我国现已能生产的有内表面硬化无缝钢管（成都

无缝钢管厂）和内表面复合陶瓷钢管（山东冠中电力除尘设备制造公司）两种，生产的最大直径为

Φ426mm。最长的长度为 12M（成都）和 6M（山东）。 

2．2．3  锅炉钢管 

 我国 1954年开始生产 10，20钢低中压锅炉管。1959年生产冷拔高压锅炉管，1962年生产热轧

高压锅炉管，七十年代中期后陆续生产我国自己研制的耐 650 C°高温的 G106(10Cr5MoWVTiB)和原西

德 DIN17175、美国 ASME、ASTM 标准的部分耐热钢电站用高压锅炉用管。“九五”期间已建成厚壁大

直径钢管生产线及 6条专供的热处理生产线。 

目前国内已具备火电设备所需的Φ16～1066.8χ1.2～200mm的高压锅炉管的生产能力，除少数品

种外，基本上能满足火电锅炉制造和火电建设用管的需要。 

2．2．4  冷拔（轧）钢管 

我国冷拔（轧）钢管企业是一个庞大群体。我国的 34 套Φ76mm 自动轧管机组，因没有均整机和

定减径机不能出热轧成品，只能以冷拔（轧）方法生产成品；数十台穿孔机生产的穿孔毛管也是以冷

拔方法生产成品；另外还有相当数量的冷拔管厂，用购买的穿孔毛管，或没经均整、定减径的荒管，

或成品管（含焊管）做坯料管改制生产冷拔管。1995年全国冷拔无缝钢管的产量最高，达 87.1万 t，

占无缝钢管产量的 26.6％。1976年冷拔无缝管占无缝钢管产量的比例最大，曾达到 42.7％，80年代

后，因几套热轧机组的投产，无缝钢管总产量提高，此比例已降至 20％左右，但仍高于美、日、苏

（俄）等国的相应比例（表 9）。我国冷拔（轧）钢管生产的装备水平，除几个国家重点和个别较大

无缝钢管厂（鞍钢无缝钢管厂、成都无缝钢管厂、上钢五厂、长钢等）的冷拔、轧分厂（车间）外，

基本上都是比较低水平的，如绝大多数企业都是采用锻锤打头，火焰直接热处理，化学酸洗，链式冷

拔机人工上料，国产的冷拔机的性能落后，环境污染较重，工作条件较差，即是在这样的条件下，不

但能生产各种品种和规格的一般和精密冷拔、轧钢管外，还能生产Φ3～200mm×0.1～22mm 的高温合

金（GH30、GH984、1ncone1718、1ncone1690）管、耐蚀合金（00Cr25Ni22Mo2N、316L、00Cr21Ni26Mo7Cu）

管、精密合金（3J1、4J29）管、航空用低中合金（15CrMoV、0018Ni10）管、1Cr18Ni9Ti超长管（14～

24m）、核工业用新 13号合金管、核反应堆控制棒包壳管、化肥用 3RE60双相不锈钢管、尿素级 316L

和 2RE69钢管及Φ0.5～4mm毛细管、针头管等，为我国的石油、化工、医疗、仪器、仪表、电工、机

械、国防工业及航天航空事业提供了有力的物资支持。 

     

表 9：我国冷拔（轧）钢管占无缝钢管的比例同外国的比较表 

相应参考值 

年 份 

无缝管中的冷拔比 
％ 美国 前苏联 日本

※
 

1957 10.3 10.2*     
1960 29.3 10.2   23.5 
1965 32.8 9.3×   25.1 
1970 －   13.5 4 
1975 41.6   15.4 3.4 
1976 42.7      
1980 39.4   14.8 3.8 
1982 37.3       
1984 23.6   14.0＋   
1986 35.5   14.0＋ 5 
1988 31.2   13.6 4.7 
1990 28.1     5.6 
1992 23.9     5.2 
1994 19.6       
1996 20.2       
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1997 19.4       
1998 21.1       
1999 22.2       
※
：冷加工管占钢管总产量；*：1955年；×：1962年；＋：1985，1987 
 

 

2．2．3  不锈钢管
[11][19][25]

  

不锈钢管在钢管大家族中是一个很重要的成员，它在大型火电站、核电站、炼油、化肥、航天、

航海、食品加工、生活用品等领域乃至民用建筑、医药卫生等领域都有不可取代的位置。生活用品、

低压流体输送和建筑领域多用焊接不锈钢管，我国近年来引进 TIG及 ERW不锈钢管焊管机组约 50套，

生产能力约 2～5万 t/a，产品规格为Φ10～650mm。生产能力约 4～5万 t/a，大多集中在广东、浙江

和江苏三省。而在高温耐压条件下使用的不锈钢管则多为无缝钢管。不锈无缝钢管的生产，按不锈钢

的特性，热加工宜采用挤压法，而我国目前只有两台（15000 和 31500kN）挤压管机在生产不锈无缝

钢管，且开工率很低，我国的热加工则主要是采用斜轧穿孔。现在主要生产热轧不锈管是自动轧管机

组、三辊轧管机组和周期轧管机组（较大直径），冷拔、轧不锈无缝钢管则主要是延用我国早在 50年

代就掌握了的生产工艺，即用斜轧穿孔机穿制不锈钢冷拔、轧管料毛管的工艺，这是我国的一大创举，

得到了国际同行的赞誉，并已成为我国生产不锈钢无缝钢管的主要方式。热轧不锈无缝钢管，我国现

在只有，长城特钢、鞍钢、大冶和成都无缝钢管厂生产，热轧成品不锈无缝管的最大规格分别为Φ180、

140、219和 480mm。 

到目前为止，我国还没有一条完整地（从热轧到冷拔、轧）专业化的不锈钢管生产线，多属合金

钢企业或无缝钢管企业的一部分。没有从炼钢到管坯完整的不锈钢管坯的制备手段，因此在原料（管

坯）的品种、质量和数量上难于得到保证，影响了不锈钢管的发展。 

现在我国不锈钢管的年生产能力约 10万 t。厂家众多，许多乡镇企业难以批量连续生产。只有 6

家（上五、大冶、长城、成都、南通、久立）可批量生产，但年产量仅 2万 t左右。 

2．2．6   异型钢管 

上海异型钢管厂，是我国冷拔异型钢管生产最早、规模最大、品种最全、规格最多的异型钢管厂，

它拥有挤压、冷拔、冷轧、旋压、滚压、冲压、滚焊等多种工艺设备，年产异型钢管 1.2万 t，波纹

管 5 万只，产品品种规格多达 5000余种。主要产品有冷拔异型钢管、金属波纹膨胀节、弧形结晶器

管、内螺纹锅炉管、强化传热管、双层卷焊管、圆翼片管、机车排气总管等。多种产品获得国家奖励，

部分产品已销往香港、日本、法国等国际市场。此外，各省市很多冷拔钢管厂和异型钢管厂，都在生

产冷拔异型钢管。 

1991年在沈阳成立的沈阳东洋异型管有限公司现已成为我国最大的异型钢管生产公司之一。该公

司是东北大学和日本东洋特殊钢业株式会社合资兴办的。建成有七条大中小生产线，年产量为 1.5万

吨。可生产 20×20～400×400 mm，壁厚 1～22 mm的各种规格方、拱、矩、D、扇、椭圆、平椭圆、

半园、三角、八角等各种复杂截面的异型钢管。生产钢种有碳钢、耐候钢、不锈钢和钛合金等。并负

责特殊材质、特殊精度（平面度、扭曲度）和特殊规格（超大、超厚、复杂形状）的开发生产，以满

足不同用户对异型钢管越来越高的需求。 

我国热轧（拔）异型无缝钢管，生产规模最大、品种规格较多和规格最大的钢管厂是成都无缝钢

管厂，它的热扩管机组同时也是热拔机组，最大规格可热拔总边长≦1200 mm的方、矩、扁、三角和

椭圆等异型钢管。此外，有的有两辊或三辊定径机的无缝钢管厂，也在生产方和矩型或三角型无缝钢

管。 

我国现已有多台异型焊管机组，有方、矩和正六角异型焊管机组（如沧州市异型钢管厂、长春冷

弯型钢股份有限公司、长春冷弯型钢股份有限公司等），可生产总边长≦500mm各种方、矩和正六角
异型焊管机；有锥形管焊管机组（江苏宜兴市宏力灯杆灯具厂），可生产壁厚 6－12mm的各种规格灯
杆焊管。  

2．2．7   其他品种 
轴承管、气瓶管、液压缸、套（含液压支柱）管、复合管和冷冻管等，可见无缝钢管篇。 

        

3．    问题与展望 

   3．1   当前存在的主要问题  
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经过 50 年的努力，我国钢管业有了很大地进步，取得了很大成绩，为社会主义现代化贡献了大

量管材，但不可讳言，也存在着一些急待解决的问题。不解决这些问题，我国的钢管生产就难以与现

代化建设相协调。当前存在的主要问题是： 

1)  盲目建设，生产能力严重分散，地区分布极不合理。 

2)  工艺及技术装备参差不齐、落后工艺及技术装备占较大比重。 

3) 产品结构急待改善，低、中挡质量水平的钢管多，高质量的少；小、中直径钢管多，大直径
（无缝管和直缝焊管）少；一般用途钢管多，专用管，特别是高质量的专用管少。 

4) 技术力量和科研设施分散，开发和创新能力难以集中。 

3．2   建议和展望 

为了使我国的钢管产品加快与国际先进水平并轨和在国际、国内两个市场中具有更高地竞争能

力； 

1)  终止低水平的重复建设和分散建设。 

2)  进一步巩固和发展，那些已经营造了良好的销售渠道或与用户已建立了较牢靠的伙伴关系或

已闯出了自己的品牌的企业。这些企业，应充分发挥其已有地有利于生存的各种因素和条件，以产品

品种、质量和成本取胜，不必追求规模发展。 

3)  进行企业间和企业内部组织结构、工艺及技术装备结构和产品结构的调整。 

A．  首先进行组织结构调整，采取联合（兼并）重组的办法，把一个地区内的分散小企业组

成规模较大的企业，淘汰原有的落后工艺和设备，按市场需求选用先进工艺和技术装备。或实现强

强（可跨地区、部门）联合，以避免各厂产品互相重复、浪费资源和无谓竞争，组成专门生产系列

化、专用品牌产品，分享国内外市场。 

   B.  在调整钢管企业组织结构时，要兼顾到我国钢管生产能力地区分布不合理的现实。我国

西部是钢管生产能力最薄弱的地区，而西部大开发，又需要大量的管材，因此宜在政策上对我国西部

发展钢管生产予以照顾和鼓励。 

   C.  在企业重组过程中宜在条件较好的新企业里建设 2－3套大规格无缝轧管机组和大中直径

直缝焊管机组，以弥补我国在这档规格钢管生产能力的不足。
[23][33] 

      D.  在新组成的无缝钢管企业里务必自建管坯炼钢、连铸系统，从根本上解决长期困扰我们

的管坯供应问题。重组的电焊管企业也要注意原料（带钢）的供应问题，要生产技术含量高的产品，

必须有相应的原料来保证，如果可能，宜考虑加入板带生产企业。 

4）  集中力量、提高我国钢管生产、科研的技术开发和创新能力。我国已有很多套先进工艺、

一流装备、配套齐全的制管设备，但生产的产品还没有达到国际上同等设备所达到的水平。 

A．  充分利用和发挥我国已引进的张减机机组，大批量、低成本地生产小直径热轧管，以满

足市场对小直径热轧管的需要。 

B．  加大产品开发力度,提高产品档次与质量标准,使专用管规模化、系列化、深加工化即成

品或半成品化：优化产品结构，不断提高油井管、管线管、电站及电站锅炉用管、不锈管、轴承管等

专用管的装备水平、使产品标准和实物水平等达到国际先进水平的工作，  

         a  开发生产高档次、高质量的油井管参与国际竞争，目前我国生产油井管的装备水平较

高，应将油井管作为一种主要的钢管品种，对其生产工艺装备不断进行更新改造，研究开发满足特殊

服役条件的非 API 管材，包括深井用超高强度油井管、高压溃性能、耐腐蚀如耐硫化氢、二氧化碳

和氯离子的油、套管，特殊螺纹以及寒冷地区用油井管等。以生产高档次、高质量的油井管参与国际

市场竞争。 

b  扩大和开发管线管及其防腐、涂敷等新品种钢管: 随着国民经济的发展,对于石油、

天然气、煤气、煤浆、矿浆等广泛需要管线输送。而且由于石油、天然气输送管线有时是在高温、高

CO2分压和高 Cl- 浓度(特别是含有 H2S)的工作环境下工作,因此对这些管线管要求具有较高的耐腐蚀

性能，国际上已在开发出了具有良好焊接性能和耐腐蚀性能的管线管用 11Cr、12Cr马氏体不锈钢管,

完全可能取代性能不够稳定的腐蚀抑制剂防腐的钢管和价格昂贵的双相不锈钢管和马氏体不锈钢管。

“十五”开始，国家要进行西部大开发，“西气东输”、“中俄管线”等上万公里的特大及大型管线主

干线工程即将建设，从主干线接入各地区与城市的支线管道以及城市中的管网建设也将陆续开始建

设。所以直径为φ200～φ1100mm的各种管线管将大量需要。故扩大生产供应的规格范围、开发新品

种和作好新建机组的生产工艺、技术准备将是当前的急迫任务。 

c  加速开发各种重要用途的不锈钢管,如不锈高压锅炉管、尿素管、核电站蒸发器管等，
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以取代进口。 

   d  加强轴承用管的开发: 目前我国轴承用管,主要在民营或乡镇企业中生产, 规模小、工

艺装备落后、品种少、档次低。所以，迫切需要在现已投产的先进装备上，配套开发高质量、高档次

的轴承用管。并达到规模化、系列化的生产水平。。 

C．  加强工艺技术研究和发展 

a  连铸管坯的研究和开发: 进一步研究开发我国自己研制的小直径水平连铸园管坯的

生产工艺、技术，以扩大连铸钢种和达到无缺陷连铸水平；进一步掌握和提高进口和自制的电炉炼钢、

炉外精炼、弧形园管坯连铸机的工艺和技术，尽快生产出低成本地无缺陷管坯，并扩大钢种，满足钢

管用户的全部需要。以达到完全淘汰轧制管坯。 

   b  在线调质、常化与控冷控轧工艺的研究和开发: 热轧钢管在线调质、常化工艺与控冷

控轧工艺是近年来发展起来的提高钢管性能、节约能源的一种新工艺。在我国现已掌握和开发的钢种

和工艺的基础上改进工艺和调整成份进一步提高性能、降低成本和扩大应用范围。 

        c   进一步掌握、研究、开发和提高焊管的成型、焊接、去内毛刺以及焊缝热处理等工艺、

技术。生产各种规格和品种的高质量、高性能和高档次的三高优质焊接管以提高竞争力和扩大市场。 
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