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大型直缝焊管智能矫直技术

大型直缝焊管作为油气管道采用的主要管型，在生产过程中，由于焊接热应力、成形

设备及模具整体直线度等因素的影响，时常导致最终成形的焊管的整体直线度不满足要求，

需对其进行矫直。为克服现有矫直工艺依赖经验、矫直精度低等不足，提出了大型管件多

点弯曲一次性矫直控制策略；针对现行多次三点弯曲压力矫直工艺，提出了多次压力矫直

定量控制方法，并开发了智能矫直系统，只需一次性测量管件初始挠度分布，即可智能确

定多次三点弯曲压力矫直所需的工艺参数。

图3 多点一次矫直控制策略 图5三点多次矫直控制策略图4 多点一次矫直模型

图1 某管坯的初始曲率分布

力学原理：

管坯的矫直控制参数和实验结果：

依据平面弯曲弹复理论，如图1所示曲率分布的某管坯矫直所需理论弯矩

如图2所示。将理论矫直弯矩进行离散线化处理，提出了大型管件多点弯曲

一次性矫直控制策略如图3所示，并基于弯曲变形能相等原理提出了优化载

荷修正系数的确定方法。根据理论矫直弯矩图揭示了现行多次三点弯曲压

力矫直工艺的矫直机理：以锯齿形折线分布弯矩逼近理论矫直弯矩光滑曲

线。据此提出了管件多次三点弯曲压力矫直定量控制方法如图5所示，只需

一次性测量待矫管件的初始挠度分布，即可给出每次压力矫直时所需的工

艺参数，大大提高了矫直效率。依据以上理论基础，开发了大型直缝焊管

智能矫直系统，该系统能够根据初始曲率分布智能确定多点一次或者三点

多次矫直策略下支点位置与压力数值。
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图2 理论矫直弯矩图


