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本发明公开了一种无缝压力罐辊压装置及

生产方法。它能够套装无缝钢管的主动辊以及与

主动辊配合的挤压辊，还包括能够使主动辊和挤

压辊相对挤压的升降机构，升降机构使主动辊和

挤压辊相对挤压从而对无缝钢管的内壁进行加

压，主动辊与动力装置连接并能够在动力装置的

驱动下旋转，所述无缝钢管能够在主动辊的带动

下并经过挤压辊的同步旋转持续挤压使其壁厚

减小。它具有如下优点：整体强度非常高，其金属

材料组织均匀致密，承压力大大增强，耐压性能

得到大幅度提高，减少了多道工序、提高了加工

效率且降低了生产成本，表面平整度高，不需要

后续表面处理，进一步减少了工序，提高了加工

效率，也无需采用双封头材料进行封头处理，降

低了损耗。
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1.一种无缝压力罐的生产方法，其特征在于，包括以下步骤：

A、以壁厚为8-15mm的无缝钢管为原料，通过加热设备对无缝钢管进行加热，加热温度

为600-800℃；

B、将经过加热后的无缝钢管套装在辊压装置中的主动辊上，通过升降机构使辊压装置

的主动辊和挤压辊相对挤压对无缝钢管的管壁进行加压，同时，使利用驱动装置使主动辊

旋转并带动挤压辊和无缝钢管同时旋转，在此过程中实现对无缝钢管管壁的连续旋转辊

压，使无缝钢管的壁厚达到4-4.5mm；

C、将经过挤压后的无缝钢管安装在旋压缩口设备上，启动旋压缩口设备对无缝钢管进

行缩口，将无缝钢管的两端口径缩至50-1500mm的内孔；

D、将经过缩口的无缝钢管从旋压缩口设备上拆卸即可。

2.一种无缝压力罐辊压装置，其特征在于：包括能够套装无缝钢管的主动辊（1）以及与

主动辊配合的用于对无缝钢管进行挤压的挤压辊（2），还包括能够使主动辊和挤压辊相对

挤压的升降机构（3），所述升降机构使主动辊和挤压辊相对挤压从而对无缝钢管的管壁进

行加压，所述主动辊（1）与动力装置（5）连接并能够在动力装置的驱动下旋转，所述无缝钢

管能够在主动辊（1）的带动下并经过挤压辊的同步旋转持续挤压使其壁厚减小。

3.按照权利要求2所述的无缝压力罐辊压装置，其特征在于：所述挤压辊的长度长于无

缝钢管的长度。

4.按照权利要求2所述的无缝压力罐辊压装置，其特征在于：所述升降机构为丝杠或油

缸升降机构，所述丝杠或油缸升降机构通过支架支撑安装。

5.按照权利要求2-4之一所述的无缝压力罐辊压装置，其特征在于：所述升降机构（3）

安装在挤压辊的轴承座上并能够驱动挤压辊相对主动辊升降。

6.按照权利要求5所述的无缝压力罐辊压装置，其特征在于：所述挤压辊（2）设置有一

根，所述挤压辊（2）的两侧设置有支撑辊。

7.按照权利要求5所述的无缝压力罐辊压装置，其特征在于：所述挤压辊（2）设置有两

根，至少有一根挤压辊（2）上安装有升降机构。

8.按照权利要求2-4之一所述的无缝压力罐辊压装置，其特征在于：所述升降机构（3）

安装在主动辊的轴承座上并能够驱动主动辊相对挤压辊升降。

9.按照权利要求8所述的无缝压力罐辊压装置，其特征在于：所述挤压辊（2）设置有一

根，所述挤压辊（2）的两侧设置有支撑辊。

10.按照权利要求8所述的无缝压力罐辊压装置，其特征在于：所述挤压辊（2）设置有两

根。
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一种无缝压力罐辊压装置及制造方法

[0001]

技术领域

[0002] 本发明涉及一种压力罐的生产技术，具体地说是一种无缝压力罐辊压装置及生产

方法。

背景技术

[0003] 现有的压力罐通常都是由半球形的罐顶、筒形的罐身以及半球形的罐底三部分构

成。现有技术中，对于压力罐的制造来说，筒形罐身通常都是利用卷板设备将钢板成型并焊

接而成；而半球形的端部通常是将钢剪裁形成需要的形状，然后利用成型设备和工具压制

成型；最后，将三个部分进行焊接形成整个压力罐，现有的这种罐体结构，需要对多块钢板

进行多道工序的加工，不但加工工艺复杂，而且材料浪费严重，使得生产成本非常高，再者，

各个部分均需要进行焊接，焊接后使得罐体的整体强度变差，耐压性能得不到有效保证，另

外，制造完成后，不但需要进行表面处理，还需要增加对焊缝的拍片检测的工序，降低了生

产效率的同时，进一步增大了生产成本。

发明内容

[0004] 本发明要解决的技术问题是提供一种生产工序少、材料用量少、生产成本低、耐压

性能高且无焊缝的无缝压力罐辊压装置及生产方法。

[0005] 为了解决上述技术问题，本发明的无缝压力罐的生产方法，包括以下步骤：

A、以壁厚为8-15mm的无缝钢管为原料，通过加热设备对无缝钢管进行加热，加热温度

为600-800℃；

B、将经过加热后的无缝钢管套装在辊压装置中的主动辊上，通过升降机构使辊压装置

的主动辊和挤压辊相对挤压对无缝钢管的管壁进行加压，同时，使利用驱动装置使主动辊

旋转并带动挤压辊和无缝钢管同时旋转，在此过程中实现对无缝钢管管壁的连续旋转辊

压，使无缝钢管的壁厚达到4-4.5mm；

C、将经过挤压后的无缝钢管安装在旋压缩口设备上，启动旋压缩口设备对无缝钢管进

行缩口，将无缝钢管的两端口径缩至50-1500mm的内孔；

D、将经过缩口的无缝钢管从旋压缩口设备上拆卸即可。

[0006] 一种无缝压力罐辊压装置，包括能够套装无缝钢管的主动辊以及与主动辊配合的

用于对无缝钢管进行挤压的挤压辊，还包括能够使主动辊和挤压辊相对挤压的升降机构，

升降机构使主动辊和挤压辊相对挤压从而对无缝钢管的管壁进行加压，主动辊与动力装置

连接并能够在动力装置的驱动下旋转，无缝钢管能够在主动辊的带动下并经过挤压辊的同

步旋转持续挤压使其壁厚减小。

[0007] 所述挤压辊的长度长于无缝钢管的长度。

[0008] 所述升降机构为丝杠或油缸升降机构，所述丝杠或油缸升降机构通过支架支撑安
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装。

[0009] 所述升降机构安装在挤压辊的轴承座上并能够驱动挤压辊相对主动辊升降。

[0010] 所述挤压辊设置有一根，所述挤压辊的两侧设置有支撑辊。

[0011] 所述挤压辊设置有两根，至少有一根挤压辊上安装有升降机构。

[0012] 所述升降机构安装在主动辊的轴承座上并能够驱动主动辊相对挤压辊升降。

[0013] 所述挤压辊设置有一根，所述挤压辊的两侧设置有支撑辊。

[0014] 所述挤压辊设置有两根。

[0015] 本发明具有如下优点：

直接利用辊压装置对加热后的无缝钢管进行辊压形成压力罐的主体，与此同时利用旋

转缩口机对压力罐的主体两端进行缩口，一方面，整个加工过程无需进行焊接，使其整体强

度非常高，另外一方面，经过辊压成型的压力罐主体使其金属材料组织均匀致密，承压力大

大增强，耐压性能得到大幅度提高，再一方面，无焊缝的加工方式，也就无需对传统上存在

的焊接焊缝进行拍片检测，减少了多道工序、提高了加工效率且降低了生产成本，还有一方

面，经过辊压成型的压力罐主体使得表面平整度高，不需要后续表面处理，进一步减少了工

序，提高了加工效率，也无需采用双封头材料进行封头处理，降低了损耗。

附图说明

[0016] 图1为实施例一的结构示意图；

图2为实施例二的结构示意图；

图3为本发明制成的压力罐的结构示意图；

图4为实施例二中主动辊和挤压辊排布方式结构示意图；

图5为实施例三中主动辊和挤压辊排布方式结构示意图。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图和具体实施方式，对本发明的无缝压力罐辊压装置及生产方法作进

一步详细说明。

[0018] 实施例一：

本实施例的无缝压力罐的生产方法，包括以下步骤：

A、以内径为400  mm，壁厚为13mm，长度为1680mm的4*26无缝钢管为原料，通过加热设备

对无缝钢管进行加热，加热温度为700℃；

B、将经过加热后的无缝钢管套装在辊压装置中的主动辊（辊长2500mm）上，通过升降机

构使辊压装置的主动辊和挤压辊相对挤压对无缝钢管的管壁进行加压（产生的压力为600

吨），同时，使利用驱动装置使主动辊旋转并带动挤压辊和无缝钢管同时旋转，在此过程中

实现对无缝钢管管壁的连续旋转辊压，经过连续的辊压后使无缝钢管的壁厚达到4mm，长度

为1700mm，外径800mm；

其中，所说的无缝压力罐辊压装置，包括能够套装无缝钢管7的主动辊1以及与主动辊

配合的用于对无缝钢管进行挤压的一根挤压辊2，主动辊1与挤压辊2相互平行布置实现对

无缝钢管进行挤压，由图4可见，本实施例中，还包括有位于挤压辊2两侧的支撑辊8，支撑辊

6固定安装在挤压辊2的两侧，使用时，将无缝钢管套装在主动辊上，无缝钢管先经过其中一
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个支撑辊进行支撑并确定走向后再经过挤压辊2进行挤压，最后再经过另外一个支撑辊进

行支撑并确定走向后再次利用主动辊进行循环，通过支撑辊对无缝钢管进行支撑确定运行

轨迹并提高了支撑的稳定性，主动辊1与驱动装置连接并能够在驱动装置的驱动下旋转，挤

压辊1的两端安装有轴承座，在机架上安装有与两个轴承座配合的两个油缸升降机构（升降

油缸）3，也就是说每个油缸升降机构的一端通过机架安装，另外一端与挤压辊的两个轴承

座进行安装，由此使油缸升降机构可以带动挤压辊上下升降，从而使挤压辊1在油缸升降机

构（升降油缸）的驱动下相对主动辊升降，与此同时，利用电机驱动主动辊旋转，无缝钢管能

够在主动辊1的旋转力的带动下并经过与挤压辊配合持续进行挤压使其壁厚减小，通过上

述结构设计，通过油缸升降机构3驱动挤压辊相对主动辊升降移动进行对无缝钢管进行加

压，同时使主动辊相对挤压辊旋转辊压，无缝钢管便可在摩擦力作用下进行转动，实现旋转

挤压，无缝钢管在主动辊1的带动下经过挤压辊的挤压使其壁厚减小到需要的尺寸，在旋转

挤压过程中，对经过加热后的无缝钢管进行挤压使其金属材料组织均匀致密，承压力大大

增强，达到能够作为压力罐的标准且需要再对表面进行处理；

C、将经过挤压后的无缝钢管安装在旋压缩口设备上，启动旋压缩口设备对无缝钢管进

行缩口，将无缝钢管的两端口径缩至50mm的内孔，其中，所说的旋压缩口设备可以采用611

车床，在611车床的刀架上安装外径为100mm的滚轮，通过滚轮轨迹形成外部曲线，从而形成

缩颈；

D、将经过缩口的无缝钢管从旋压缩口设备上拆卸即可，由此制成了所需要的压力罐6。

[0019] 实施例二：

本实施例的无缝压力罐的生产方法，包括以下步骤：

A、以内径为400  mm，壁厚为13mm，长度为1680mm的4*26无缝钢管为原料，通过加热设备

对无缝钢管进行加热，加热温度为700℃；

B、将经过加热后的无缝钢管套装在辊压装置中的主动辊（辊长2500mm）上，通过升降机

构对无缝钢管的管壁相对挤压辊进行加压（产生的压力为500吨），同时，使利用驱动装置使

主动辊旋转并带动挤压辊和无缝钢管同时旋转，主动辊1与挤压辊2相互平行布置，在此过

程中实现对无缝钢管管壁的连续旋转辊压，经过连续的辊压后使无缝钢管的壁厚达到4mm，

长度为1700mm，外径800mm；

其中，所说的无缝压力罐辊压装置，包括能够套装无缝钢管7的主动辊1以及与主动辊

配合的用于对无缝钢管进行挤压的一根挤压辊2，主动辊1与挤压辊2相互平行布置实现对

无缝钢管进行挤压，由图4可见，本实施例中，还包括有位于挤压辊2两侧的支撑辊8，支撑辊

6固定安装在挤压辊2的两侧，使用时，将无缝钢管套装在主动辊上，无缝钢管先经过其中一

个支撑辊进行支撑并确定方向后再经过挤压辊2进行挤压，最后再经过另外一个支撑辊进

行支撑确定运行方向后再次利用主动辊进行循环，通过支撑辊对无缝钢管进行支撑确定运

行轨迹并提高了支撑的稳定性，主动辊1与驱动装置（优选为电机）5连接并能够在电机的驱

动下旋转，主动辊1通过丝杠升降机构3安装在机架4上并能够在丝杠升降机构的驱动下相

对挤压辊移动，具体地说，丝杠升降机构安装在主动辊的轴承座上，由此可以带动主动辊上

下升降，而丝杠升降机构的顶端则安装在机架上，在主动辊升降的过程中电机随着主动辊

同步升降，无缝钢管能够在主动1的带动下经过挤压辊的挤压使其壁厚减小，使用时，将无

缝钢管套装在主动辊上，通过丝杠升降机构3驱动主动辊相对挤压辊移动进行加压，同时使

说　明　书 3/5 页

5

CN 110238308 A

5



主动辊相对挤压辊旋转辊压，无缝钢管便可在摩擦力作用下进行转动，实现旋转挤压，无缝

钢管在主动辊1的带动下经过挤压辊的挤压使其壁厚减小到需要的尺寸，在旋转挤压过程

中，对经过加热后的无缝钢管进行挤压使其金属材料组织均匀致密，承压力大大增强，达到

能够作为压力罐的标准且需要再对表面进行处理；

再者，对于辊压装置来说，为了便于无缝钢管的套装，可以采用现有的卷板机的结构，

即主动辊的端头可以进行拆解，由此将无缝钢管套接在主动辊后再对升降机构进行安装，

完成挤压作业后再对升降机构进行拆解将无缝钢管从主动辊上卸下；

C、将经过挤压后的无缝钢管安装在旋压缩口设备上，启动旋压缩口设备对无缝钢管进

行缩口，将无缝钢管的两端口径缩至50mm的内孔，其中，所说的旋压缩口设备可以采用611

车床，在611车床的刀架上安装外径为100mm的滚轮，通过滚轮轨迹形成外部曲线，从而形成

缩颈；

D、将经过缩口的无缝钢管从旋压缩口设备上拆卸即可，由此制成了所需要的压力罐6。

[0020] 实施例三：

本实施例的无缝压力罐的生产方法，包括以下步骤：

A、以内径为400  mm，壁厚为15mm，长度为  1680mm的4*30无缝钢管为原料，通过加热设

备对无缝钢管进行加热，加热温度为800℃；

B、将经过加热后的无缝钢管套装在辊压装置中的主动辊上，主动辊1与挤压辊2相互平

行布置，通过主动辊的升降机构对无缝钢管的管壁相对挤压辊进行加压（产生的压力为800

吨），同时使主动辊相对挤压辊旋转辊压，使无缝钢管的壁厚达到4.5mm，长度为1700mm，外

径800mm，其中，所说的无缝压力罐辊压装置与实施例二的结构基本相同，主要区别是本实

施例中辊压装置的挤压辊2设置有两根，使用时，利用升降机构驱动主动辊对无缝钢管的管

壁相对挤压辊进行加压，加压后使主动辊相对挤压辊旋转辊压，在旋转辊压过程中无缝钢

管依靠摩擦力依次经过两根挤压辊进行挤压，两根挤压辊的排布方式能够使无缝钢管始终

沿着特定的曲面运行，由此逐渐使无缝钢管的内径逐渐变大并且无缝钢管能够在主动辊1

的带动下经过挤压辊的挤压使其壁厚减小；

C、将经过挤压后的无缝钢管安装在旋压缩口机上，启动旋压缩口机对无缝钢管进行缩

口，将无缝钢管的两端口径缩至100mm的内孔，其中，所说的旋压缩口设备可以采用JZ-SCP-

120自动缩管旋压机或其他型号的旋压缩口机，通过自动缩管旋压机直接旋压形成缩颈；

D、将经过缩口的无缝钢管从旋压缩口机上拆卸即可。

[0021] 实施例四：

本实施例的无缝压力罐的生产方法，包括以下步骤：

A、以内径为400  mm，外径为416mm，壁厚为8mm，长度为  1680mm的4*16无缝钢管为原料，

通过加热设备对无缝钢管进行加热，加热温度为750℃；

B、将经过加热后的无缝钢管套装在辊压装置中的主动辊（辊长2500mm）上，通过主动辊

的升降机构对无缝钢管的管壁相对挤压辊进行加压（压力为1000吨），同时使主动辊相对挤

压辊旋转辊压，使无缝钢管的内径达到792mm，外径800mm，壁厚为4mm，长度为1700mm，外径

800mm，其中，所说的无缝压力罐辊压装置与实施例二的结构基本相同，其主要区别是本实

施例的辊压装置中具有两根挤压辊2，使用时，利用升降机构驱动主动辊对无缝钢管的管壁

相对挤压辊进行加压，加压后使主动辊相对挤压辊旋转辊压，在旋转辊压过程中无缝钢管
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依靠摩擦力依次经过不同的挤压辊进行挤压，各根挤压辊排列的方式以能够无缝钢管始终

沿着特定的曲面运行为准，由此逐渐使无缝钢管的内径逐渐变大并且无缝钢管能够在主动

辊1的带动下经过挤压辊的挤压使其壁厚减小；

C、将经过挤压后的无缝钢管安装在旋压缩口设备上，启动旋压缩口设备对无缝钢管进

行缩口，将无缝钢管的两端口径缩至150mm的内孔，其中，所说的旋压缩口设备可以采用611

车床，在611车床的刀架上安装外径为100mm的滚轮，通过滚轮的侧面挤压，利用滚轮行走的

轨迹形成所需要的外部曲线，从而形成缩颈；

D、将经过缩口的无缝钢管从旋压缩口设备上拆卸即可。

[0022] 经过对采用上述辊压装置以及制造方法制成的无缝压力罐进行检测，制成的筒体

承压力达到25-30kg，整个降低制造成本5-10%。

说　明　书 5/5 页

7

CN 110238308 A

7



图1

图2

说　明　书　附　图 1/3 页

8

CN 110238308 A

8



图3

图4

说　明　书　附　图 2/3 页

9

CN 110238308 A

9



图5

说　明　书　附　图 3/3 页

10

CN 110238308 A

10


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007

	DRA
	DRA00008
	DRA00009
	DRA00010


