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精密直缝焊管在线冷却、去焊边装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种精密直缝焊管在线

冷却、去焊边装置，包括工作平台和设置在工作

平台上方、用于套住直缝焊管并为其降温的可相

对工作平台前后移动的喷淋环，所述喷淋环的内

侧壁上均匀连接有若干个喷水管，所述喷水管朝

向喷淋环中心斜向设置，所述喷淋环的底部设有

一用于焊管卡入的缺口，所述喷淋环与供水管相

连通；所述工作平台上方、喷淋环的后端，还配合

地设有一可相对工作平台上下左右移动的焊边

切刀座，所述焊边切刀座上可拆卸地设有用于对

焊管进行切边的弧形切刀。本实用新型结构简洁

巧妙。可根据焊管的直径、直线度情况等灵活调

节喷淋环和弧形切刀的位置，对不同直径的焊管

生产的适应性强，节约水资源。
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1.精密直缝焊管在线冷却、去焊边装置，用于设置在直缝焊管焊接装置之后，其特征在

于，包括工作平台和设置在工作平台上方、用于套住直缝焊管并为其降温的可相对工作平

台前后移动的喷淋环，所述喷淋环的内侧壁上均匀连接有若干个喷水管，所述喷水管朝向

喷淋环中心斜向设置，所述喷淋环的底部设有一用于焊管卡入的缺口，所述喷淋环与供水

管相连通；所述工作平台上方、喷淋环的后端，还配合地设有一可相对工作平台上下左右移

动的焊边切刀座，所述焊边切刀座上可拆卸地设有用于对焊管进行切边的弧形切刀。

2.根据权利要求1所述的精密直缝焊管在线冷却、去焊边装置 ,其特征在于，所述工作

平台上方设有一第一底座，所述第一底座上设有两根分别位于焊管两边、平行于焊管前进

方向的滑轨，各滑轨上均配合的设有一能沿着滑轨前后移动的滑块，所述喷淋环的两侧分

别通过一穿设过滑块的与喷淋环相连通的支管而与滑块连接，所述支管与滑块之间均为阻

尼连接，至少一个支管与供水管相连通以实现给喷淋环供水。

3.根据权利要求1所述的精密直缝焊管在线冷却、去焊边装置 ,其特征在于，所述工作

平台上还设有一第二底座，所述第二底座上通过支架架设有第一直线驱动机构，所述直线

驱动机构包括一架设在支架上、垂直于焊管前进方向的第一丝杆，所述第一丝杆上套设有

一与之螺纹配合的第一螺母套，一水平移动块与所述第一螺母套固定连接，所述水平移动

块上，还架有一第二直线驱动机构，所述第二直线驱动机构包括一穿设在水平移动块上、垂

直向下的第二丝杆，所述第二丝杆上套设有一与之螺纹配合的第二螺母套，一垂直移动块

与所述第二螺母套固定连接，所述焊边切刀座与垂直移动块固定连接。

4.根据权利要求3所述的精密直缝焊管在线冷却、去焊边装置 ,其特征在于，第一丝杆

和第二丝杆在末端上均连接有一转动手轮。
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精密直缝焊管在线冷却、去焊边装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于焊管生产设备领域，尤其是一种精密直缝焊管在线冷却、去焊边

装置。

背景技术

[0002] 直缝焊管因其生产简单、强度好、制造方便，在工业生产中被大量使用。但是随着

科技的进步，精密产品越来越多，人们对于在精密产品中使用的直缝焊管的质量要求也越

来越高。直缝焊管在生产中，通常需要先通过辅助装置进行配合完成焊接成型，然后对其冷

却和去焊边，但是，现有的冷却装置和去焊边装置要么较为固定，生产不同管径的焊管时调

整起来复杂，费时费力，使其难以快速灵活应对具有不同管径的焊管生产要求，要么结构较

为复杂，设备成本高，增加了企业的负担，而且，传统的直缝焊管在焊接后通过喷水冷却，这

种冷却方式冷却水用量大，水资源浪费大，成本高，为此，人们希望找到一种既可以在保证

冷却的同时可以节约水资源，由可以调节快速、适应性好、成本较低的焊管在线冷却、去焊

边装置。

实用新型内容

[0003] 为了克服上述现有问题的不足，本实用新型提供了一种易于调节、对不同管径适

应性好、能节约水资源的精密直缝焊管在线冷却、去焊边装置。

[0004] 本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是：

[0005] 精密直缝焊管在线冷却、去焊边装置 ,  用于设置在直缝焊管焊接装置之后，包括

工作平台和设置在工作平台上方、用于套住直缝焊管并为其降温的可相对工作平台前后移

动的喷淋环，所述喷淋环的内侧壁上均匀连接有若干个喷水管，所述喷水管朝向喷淋环中

心斜向设置，所述喷淋环的底部设有一用于焊管卡入的缺口，所述喷淋环与供水管相连通；

所述工作平台上方、喷淋环的后端，还配合地设有一可相对工作平台上下左右移动的焊边

切刀座，所述焊边切刀座上可拆卸地设有用于对焊管进行切边的弧形切刀，弧形切刀上的

弧形结构便于对焊管的焊边进行随形切割，干净快速无损伤。

[0006] 作为优选，所述工作平台上方设有一第一底座，所述第一底座上设有两根分别位

于焊管两边、平行于焊管前进方向的滑轨，各滑轨上均配合的设有一能沿着滑轨前后移动

的滑块，所述喷淋环的两侧分别通过一穿设过滑块的与喷淋环相连通的支管而与滑块连

接，由此让喷淋环架设在两个滑块之间，所述支管与滑块之间均为阻尼连接，至少一个支管

与供水管相连通，由此实现给喷淋环供水。

[0007] 作为优选，所述工作平台上还设有一第二底座，所述第二底座上通过支架架设有

第一直线驱动机构，所述直线驱动机构包括一架设在支架上、垂直于焊管前进方向的第一

丝杆，所述第一丝杆上套设有一与之螺纹配合的第一螺母套，一水平移动块与所述第一螺

母套固定连接，转动第一丝杆，即可让水平移动块沿着所述第一丝杆左右移动，所述水平移

动块上，还架有一第二直线驱动机构，所述第二直线驱动机构包括一穿设在水平移动块上、
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垂直向下的第二丝杆，所述第二丝杆上套设有一与之螺纹配合的第二螺母套，一垂直移动

块与所述第二螺母套固定连接，转动第二丝杆，即可让垂直移动块沿着所述第二丝杆上下

移动，所述焊边切刀座与垂直移动块固定连接，由此实现焊边切刀座可相对工作平台上下

左右移动。

[0008] 更优地，第一丝杆和第二丝杆在末端上均连接有一转动手轮，通过转动手轮驱动

其进行转动。

[0009] 本实用新型的有益效果是:

[0010] 本实用新型的精密直缝焊管在线冷却、去焊边装置，结构简洁巧妙，可根据焊管的

直径、直线度情况等灵活调节喷淋环和弧形切刀的位置，对不同直径的焊管生产的适应性

强，且喷淋环相对原有用水管喷淋可以提高水的利用率，减少水的用量，节约水资源，通过

支管与滑块之间的阻尼配合，喷淋环的角度也可调，让其实用性更强，另外，通过弧形切刀

可以根据需要灵活随形更换，保证了对不同直径焊管去焊边的精度，对焊管损伤小，利于生

产出精密直缝焊管，当切刀磨损时，也可只更换切刀，节约维修成本，实用性强。

附图说明

[0011] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明，其中：

[0012] 图1是本实用新型实施例的立体结构示意图；

[0013] 图2是图1中A处放大图；

[0014] 图3是图1中B处放大图；

[0015] 图4是本实用新型实施例的另一角度的立体结构示意图。

具体实施方式

[0016] 本说明书中公开的所有特征，或公开的所有方法或过程中的步骤，除了互相排斥

的特征和/或步骤以外，均可以以任何方式组合。

[0017] 本说明书（包括任何附加权利要求、摘要和附图）中公开的任一特征，除非特别叙

述，均可被其他等效或具有类似目的的替代特征加以替换。即，除非特别叙述，每个特征只

是一系列等效或类似特征中的一个例子而已。

[0018] 如图1‑4所示，精密直缝焊管在线冷却、去焊边装置，用于设置在直缝焊管焊接装

置100之后，包括工作平台1和设置在工作平台1上方、用于套住直缝焊管200并为其降温的

可相对工作平台1前后移动的喷淋环2，所述喷淋环2的内侧壁上均匀连接有若干个喷水管

3，所述喷水管3朝向喷淋环2中心斜向设置，所述喷淋环2的底部设有一用于焊管200卡入的

缺口4，所述喷淋环2与供水管相连通；所述工作平台1上方、喷淋环2的后端，还配合地设有

一可相对工作平台1上下左右移动的焊边切刀座5，所述焊边切刀座5上可拆卸地设有用于

对焊管200上的焊边201进行切边的弧形切刀6，弧形切刀6上的弧形结构便于对焊管200的

焊边201进行随形切割，干净快速无损伤。

[0019] 所述工作平台1上方设有一第一底座，所述第一底座上设有两根分别位于焊管200

两边、平行于焊管200前进方向的滑轨7，各滑轨7上均配合的设有一能沿着滑轨7前后移动

的滑块8，所述喷淋环2的两侧分别通过一穿设过滑块8的与喷淋环2相连通的支管9而与滑

块8连接，由此让喷淋环2架设在两个滑块8之间，即让喷淋环2可相对工作平台前后移动，所
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述支管9与滑块8之间均为阻尼连接，至少一个支管9与供水管相连通（未示出），由此实现给

喷淋环2供水。

[0020] 所述工作平台1上还设有一第二底座，所述第二底座上通过支架10架设有第一直

线驱动机构，所述直线驱动机构包括一架设在支架10上、垂直于焊管10前进方向的第一丝

杆11，所述第一丝杆11上套设有一与之螺纹配合的第一螺母套，一水平移动块12与所述第

一螺母套固定连接，转动第一丝杆11，即可让水平移动块12沿着所述第一丝杆11左右移动，

所述水平移动块12上，还架有一第二直线驱动机构，所述第二直线驱动机构包括一穿设在

水平移动块12上、垂直向下的第二丝杆13，所述第二丝杆13上套设有一与之螺纹配合的第

二螺母套，一垂直移动块14与所述第二螺母套固定连接，转动第二丝杆13，即可让垂直移动

块14沿着所述第二丝杆13上下移动，所述焊边切刀座5与垂直移动块14固定连接，由此实现

焊边切刀座5可相对工作平台1上下左右移动，即可让切刀可根据需要灵活调整位置。

[0021] 第一丝杆11和第二丝杆13在末端上均连接有一转动手轮15，通过转动手轮15驱动

其进行转动。

[0022] 本实用新型的精密直缝焊管在线冷却、去焊边装置，结构简洁巧妙，可根据焊管的

直径、直线度情况等灵活调节喷淋环和弧形切刀的位置，对不同直径的焊管生产的适应性

强，且喷淋环相对原有用水管喷淋可以提高水的利用率，减少水的用量，节约水资源，通过

支管与滑块之间的阻尼配合，喷淋环的角度也可调，让其实用性更强，另外，通过弧形切刀

可以根据需要灵活随形更换，保证了对不同直径焊管去焊边的精度，对焊管损伤小，利于生

产出精密直缝焊管，当切刀磨损时，也可只更换切刀，节约维修成本，维修也快，实用性强。

[0023] 本实用新型并不局限于前述的具体实施方式。本实用新型扩展到任何在本说明书

中披露的新特征或任何新的组合，以及披露的任一新的方法或过程的步骤或任何新的组

合。
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图 1
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图 2
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图 3
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图 4
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