
http://gang.josen.net 常州仁成金属精密钢管厂 钢管购买热线：13337883086（微信同号）

[1 9]中华人民共和国专利局 111) 公开4J CN 1088492A 

问发明专利申请公开说明书

[21]申请号 92113854.7 

[51 ]Int.C)' 

"苟公开日 1994 年 6 月 29 日 8210 3 /∞ 

lu)..a 92.12.22 I 174)唱'剥代理机掏辽宁专利事务所

)11)..人贾春. I 代理人.lI!AIl.…t 11∞IS辽宁省沈阳市文化1&81号润滑中

心

'‘同..人徐万孚酶航
171阐明人贾春串串 徐万孚 酶航

1541_明<<.铜管校圆的工艺方法及\!(*

15η.. 

铜管饺圆的工艺方泣及\!(备是属于铜管的冷加工

的处理方串串及\!(备。 本发明主要是对铜管的.大直径

~./J、直径施加力，使其向误差相反的方向受彤，钢

.，说擎的检测.&施加力的大小及部位由测试系统、伺

服..~计，事机系统所完成。 本发明具有工艺方泌简

单、适用，效果好等待点。
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权 利 要 求 书

1、钢管校圆的工艺方法及设备包括计算机系统、 测试系统和

伺服系统，其特征在于对钢管的最大直径或最小直径施加力，使其

向误差相反的方向变形;钢管误差的检测及翩日力的大小及部位由

测试系统、伺服系统和计算机系统完成。

2、根据权利要求1所述的钢管校圆的工艺方法及设备，其特征

在于计算机系统可为单板机。

3、根据权利要求1所述的钢管校圆的工艺方法及设备，其特征

在于测试系统包括传感器和转换器。

4、 根据权利要求1所述的钢管校圆的工艺方法及设备，其特征

在于伺服系统包括转换器、相位伺服、 加载伺服系统。

5、根据权利要求4所述的钢管校园的工艺方法及设备，其特征

在于相位伺服可采用电伺服、 加载伺服可采用电液伺服系统。
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说 明 书
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钢管校圆的工艺方法及设备

本发明是属于钢管的冷加工的处理方法及设备。

钢管校圆的冷加工处理方法国外尚没有这方面的报导，国内曾

有人尝试，采用锥形柱塞瓣撑挤的工艺方法， 但未获成功， 其原因

在于，在撑挤过程中，被撑挤管壁.-Mt同时向判守张，产生弹塑性

变形，撑挤后被撑挤的各处又都同时回弹，因此，根本消除不了形

状误差。

本发明的目的就是针对上述问题，提供一种简便、 行之有效的

钢管校圆的工艺方法及设备。

本发明的目的是这样实现的，就是对钢管的最大直径或最小直

径施加力，使其向误差相反的方向变形;钢管误差的检测及施加力

的大小及部位由测试系统、伺服系统和计算机系统完成，以此实现

本发明的上述目的。

本发明的优点:

1. 工艺方法简单、适用:

本发明所涉及的设备均可取用现成的设备(例如，压力机、 计

算机系统、检测系统、伺服系统) ，是本专业蜘队员， 易掌握的

技术，当然操作方法也很简单，适用 5

2. 效果好:

本发明的工艺方法经反复试验，并经现场验证效果很好，从根

本上解决了钢管圆度超差问题。
臼
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图2是在钢管内施加力的示意图;

图3是本发明的电气系统框图;

图4是施加于钢管上的力同钢管发生相应变化的关系图;

图5是当初次施加于钢管上的力超负荷时， 施加力同钢管发生

相应变化的关系图。

。。 和qO。 分别表示直角坐标系中0。 相位和qO。 相位。

下面结合附图对本发明作进一步的说明:

本发明包括计算机系统和测试系统、伺服系统。计算机可采用

单板机、 例如， IBM、 286或386等机型，进行分棚。试数据， 控制

伺服系统工作，输出测试结果(例如数据和图形等)。柳赋系统可包

括传感器(例如， c阳00-02-01涡流位朋专感器〈带前置放大器))

和转换器(例如A/O与D/A转换) ， 随时检测钢管误差及其相应位置。

伺服系统可包括转换器、相位伺服、加载伺服系统.相位伺服系统

可采用电伺服、加载伺服可采用电液伺服系统.主要功能是根据计

算机指令、完成钢管转位、加载、停止等动作。

本发明的工作过程如下: (钢管1置于工作台上后，加载伺服头3

在钢管l外(或在钢管1内) .传感器触头2设置在钢管1 内)。

1. 工件定位:

2. 坝~ì式系统检测钢管误差及相应的位置;

3. 计算机系统依据视出式系统提供的信号(可根据现场实验确定

的数学模型) ，完成数据处理并发出控制指令:

4. 伺服系统进入校正工作，按控制指令完成转位、 加载等一
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系列动作;

5 . 在校正过程中，测试系统随时检测，反馈给计算机系统，

使其作出判断;

6 . 重复第二步骤、判断校圆后是否合格，若不合格， 继续进

行上述的3、 4 、 5 、 6步骤，直至校圆合格。

实施例:

根据某钢管厂要求，采用本发明对钢管进行校园，钢管的原始

数据见下表:

单位2 删

实验 公称 壁厚 形状误差 差值
备注

钢管 直径 申 max 命 mln A 中

515 7 517.5 512 5.5 
材料

2 517 7 522 513 9 
40 钢

3 517 7 518 515.5 2.5 

具体作法:

(1)采用液压缸加载， 压最大直径的钢管处圆处或撑最小直径

的内圆处，使钢管产生弹塑变形.变形有一定的过盈量;

(2)加载点距管端70- 10Onnn:

(3)通过传感器和加载伺服头的检测系统，检测加载力， 记录

每次变形量。
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