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(54)实用新型名称

大口径中薄壁无缝钢管局部外圆扁平整形

顶座滚动装置

(57)摘要

大口径中薄壁无缝钢管局部外圆扁平整形

顶座滚动装置，涉及中薄壁无缝钢管生产制造过

程的矫直整形技术领域。包括顶座，顶座上安装

有位于中部的千斤顶,千斤顶垂直向上布置、并

且顶端为半球形头，顶座的底面设置为与无缝钢

管内侧壁匹配的弧形面，顶座的一端中部连接有

推拉杆。本实用新型结构合理，提高大口径中薄

壁无缝钢管热处理后局部外圆扁平整形的技术

实用性，解决传统多辊外圆矫直或外圆压力矫直

等生产过程技术整形无法满足实现的直线度与

椭圆度的工艺标准。
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1.  大口径中薄壁无缝钢管局部外圆扁平整形顶座滚动装置 ,其特征在于:包括顶座，

顶座上安装有位于中部的千斤顶,  千斤顶垂直向上布置、并且顶端为半球形头，顶座的底

面设置为与无缝钢管内侧壁匹配的弧形面，顶座的一端中部连接有推拉杆。

2.  根据权利要求1所述的大口径中薄壁无缝钢管局部外圆扁平整形顶座滚动装置 , 

其特征在于:所述千斤顶两侧的顶座上还安装有牛眼万向球轮,  牛眼万向球轮的滚动端向

下凸出顶座。

3.  根据权利要求1所述的大口径中薄壁无缝钢管局部外圆扁平整形顶座滚动装置 , 

其特征在于:所述千斤顶采用电动液压千斤顶。
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大口径中薄壁无缝钢管局部外圆扁平整形顶座滚动装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及中薄壁无缝钢管生产制造过程的矫直整形技术领域，具体为大口

径中薄壁无缝钢管局部外圆扁平整形顶座滚动装置。

背景技术

[0002] 无缝钢管矫直技术是工艺生产制造过程不可缺少的工序之一，常见于多辊矫直或

压力矫直等，此类矫直技术执行为生产过程技术整形满足达到直线度与椭圆度的工艺标

准；而在大口径中薄壁无缝钢管的工艺生产方面，由于热处理台车炉加热设备结构的局限

性，无缝钢管摆放在热处理台车炉的垫铁上，在受热过程中无法进行旋转加热，由于来料无

缝钢管弯曲，台车炉的垫铁虽然在水平位置时，但由于无缝钢管在热处理高温过程的形变

和自重等因素的影响下，无缝钢管与热处理台车炉的垫铁接触位置形成局部外圆扁平现

象。

[0003] 无缝钢管局部外圆扁平现象极大的影响了后序矫直技术的工艺生产，尺寸精度上

也不符合工艺标准；申请人在初期的热处理装料前，先台车炉的垫铁调整到水平位置后，在

采用钢管内孔增加支撑方法，虽然得到的很大的改善，但仍然会有个别无缝钢管热状态下

的形变和自重等因素导致局部外圆扁平现象发生；这样存在的缺点：是每次调整台车炉垫

铁水平时，垫铁与炉台凝固浇注料粘结，同时需待炉台完全冷却常温后才可操作，这样极其

容易破坏炉台高温凝固浇注料强度，长期此方法操作，严重导致炉台高温凝固浇注料寿命

大幅缩短，炉台完全冷却常温后在装料的热效率利用也大幅下降，致使生产制造成本增幅

太大。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是提供一种大口径中薄壁无缝钢管局部外圆扁平整形顶座滚

动装置，可以有效解决背景技术中的问题。

[0005] 实现上述目的的技术方案是：大口径中薄壁无缝钢管局部外圆扁平整形顶座滚动

装置,其特征在于:包括顶座，顶座上安装有位于中部的千斤顶,  千斤顶垂直向上布置、并

且顶端为半球形头，顶座的底面设置为与无缝钢管内侧壁匹配的弧形面，顶座的一端中部

连接有推拉杆。

[0006] 进一步地，所述千斤顶两侧的顶座上还安装有牛眼万向球轮,  牛眼万向球轮的滚

动端向下凸出顶座。

[0007] 进一步地，所述千斤顶采用电动液压千斤顶。

[0008] 本实用新型的有益效果：本实用新型在使用时，先将无缝钢管通过行车吊运至台

架上，无缝钢管局部外圆扁平部位滚动至上方中心位置，无缝钢管与台架接触部位塞上木

塞，确保无缝钢管稳定可靠不发生晃动。

[0009] 之后通过行车将本实用新型吊运至无缝钢管的管端，手动推拉杆，使本实用新型

通过牛眼万向球轮滚动至千斤顶的顶端与矫正位置对应的部位，开启液压千斤顶，顶端举
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升至外圆扁平部位受力后，牛眼万向球轮内部装配弹簧压缩，使其牛眼万向球轮的滚动端

缩进顶座内部，顶座底端圆弧面接触钢管内侧壁，持续液压压力，使其顶端继续举升外圆扁

平部位，采用直尺靠量外圆轴向齐平或略有突出（突出间距0‑5mm，主要金属弹性变化）后，

关闭液压千斤顶，反复多点进行上述步骤操作，至无缝钢管外圆至合格公差标准后，手动推

拉杆（此时牛眼万向球轮的滚动端在弹簧作用下凸出顶座），使其将本实用新型滚动拉出至

管端。

[0010] 本实用新型结构合理，提高大口径中薄壁无缝钢管热处理后局部外圆扁平整形的

技术实用性，解决传统多辊外圆矫直或外圆压力矫直等生产过程技术整形无法满足实现的

直线度与椭圆度的工艺标准。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型的使用状态示意图；

[0012] 图2为本实用新型的局部示意图。

具体实施方式

[0013] 如图1、2所示，本实用新型公开了大口径中薄壁无缝钢管局部外圆扁平整形顶座

滚动装置,包括顶座1，顶座1上安装有位于中部的千斤顶2,  所述千斤顶2采用电动液压千

斤顶，千斤顶2垂直向上布置、并且顶端为半球形头，顶座1的底面设置为与无缝钢管内侧壁

匹配的弧形面，顶座1的一端中部连接有推拉杆3。

[0014] 所述千斤顶2两侧的顶座1上还安装有牛眼万向球轮4,  牛眼万向球轮4的滚动端

向下凸出顶座1。

[0015] 实用新型在使用时，先将无缝钢管5通过行车吊运至台架6上，无缝钢管5局部外圆

扁平部位滚动至上方中心位置，无缝钢管5与台架6接触部位塞上木塞，确保无缝钢管5稳定

可靠不发生晃动。

[0016] 之后通过行车将本实用新型吊运至无缝钢管5的管端，手动推拉杆3，使本实用新

型通过牛眼万向球轮4滚动至千斤顶2的顶端与矫正位置对应的部位，开启液压千斤顶2，顶

端举升至外圆扁平部位受力后，牛眼万向球轮4内部装配弹簧压缩，使其牛眼万向球轮的滚

动端缩进顶座1内部，顶座1底端圆弧面接触无缝钢管5内侧壁，持续液压压力，使其顶端继

续举升外圆扁平部位，采用直尺靠量外圆轴向齐平或略有突出（突出间距0‑5mm，主要金属

弹性变化）后，关闭液压千斤顶2，反复多点进行上述步骤操作，至无缝钢管5外圆至合格公

差标准后，手动推拉杆3（此时牛眼万向球轮的滚动端在弹簧作用下凸出顶座1），使其将本

实用新型滚动拉出至管端。
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图 1
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图 2
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